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Prenova procesa komisioniranja vhodnega blaga v Premogovniku Velenje, d. d. 
  
V magistrskem delu je obravnavano  področje skladiščenja in komisioniranja blaga v 
Premogovniku Velenje, d. d. V uvodnem delu so povzete teoretične osnove na področju 
skladiščenja in komisioniranja blaga. Problematika, ki se pojavlja v izvajanju procesa 
komisioniranja, je predstavljena v kritični analizi. V skladišču popravljene opreme 
povzroča talno uskladiščenje blaga številne zastoje in dolge transportne poti. Dostop do 
posameznih regalov je otežen, saj je potrebno talno uskladiščeno blago prelagati in 
posledično opraviti nekoristne manipulacije. Na podlagi analiziranja delovnih nalogov 
za leto 2010 smo ugotovili smotrnost razporeditve blaga v skladišču popravljene 
opreme, ki bi zmanjšala obseg manipulacij z blagom in posledično celotne stroške 
skladiščnega poslovanja. Na podlagi izračunov smo določili potrebno število paletnih 
mest za uskladiščenje opreme v regalih. Raziskava je zajemala tudi primerjavo 
učinkovitosti komisioniranja pri obstoječem in prenovljenem uskladiščenju opreme. V 
sklepnem delu so povzete ugotovitve in prednosti v primeru realizacije predlaganih 
rešitev. 
 
Ključne besede: komisioniranje, produktivnost, strategija, optimiranje, realizacija. 
 
Redesign of the order picking process at the input goods at the Velenje Coalmine 
 
My work deals with storage and order picking process  at the Velenje Coalmine. I 
present the theoretical presentation of storage and order picking proces. The problem 
introduced in the order picking process is presented in the critical analysis. The floor 
stored equipment in the warehouse causes gridlocks and long transportation ways. The 
access to individual parts is more difficult as floor stored goods must be reloaded to 
another place and useless manipulations corrected. Analysis of the work orders for 2010 
estimates the advisability of the repaired goods outlay in the warehouse which would 
reduce the manipulation with the goods and, consequently, lower the cost of storage. 
Calculating, I determine the necessary number of palette spots to store the goods in 
racks. The research comprises the comparison of picking process efficiency at the 
existent equipment warehouse system. The final part offers the estimation and 
advantages in case of realization of suggested solutions. 
 
Key words: order picking process, productivity, focus strategy, optimization, 
realization. 
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KRATICE IN AKRONOMI 
 
H                              Višina skladiščnega objekta 
HSE                          Holding Slovenske elektrarne 
KČ                            Koristen čas 
L                               Dolžina skladiščnega objekta 
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TSS                           Transportna skladiščna sredstva 
W                               širina skladiščnega objekta 
Qi                              povprečna zaloga 
Qi                              minimalna zaloga 
Qdobavni max           maximalna zaloga 
LRO                                      dolžina regalnega okna 
 w                               širina palete 
 n                                število transportno-skladiščnih enot v regalnem oknu 
 b1                               varnostni dodatek za širino 
 b4                               širina stebra 
HRO                                     višina regalnega okna 
  h                               višina transportne skladiščne enote 
b2                                varnostni dodatek za višino 
b6                                                višina veznika 
GRO                                           globina regala 
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UVOD  
 
Logistika je glavni in podporni proces v podjetju in preskrbovalni verigi, ki zajema vse 
procese od napovedovanja, povpraševanja, nabave, načrtovanja potreb, načrtovanja 
proizvodnje do materialnega poslovanja, skladiščenja, ravnanja z materialom in s 
sredstvi, embaliranja, komisioniranja, distribucije, transporta, prodajnih in po-prodajnih 
storitev ter procesa oskrbe ostankov in odpadkov. Logistično področje torej zajema 
širok spekter delovanja in obsega proizvodnega dela in sorodnih dejavnosti.  Pri členitvi 
tega področja zahteva in zavzema skladiščna dejavnost velik poudarek, saj v končni 
obliki predstavlja velik delež stroškov. Uskladiščenje blaga predstavlja pomemben 
proces v skladiščnem poslovanju. Izbira skladiščnega sistema temelji izključno v 
odvisnosti od lastnosti blaga. Od pravilne izbire skladiščnega sistema je odvisna 
racionalna izraba skladiščnega prostora, učinkovitost skladišča in obseg stroškov 
manipulacij z blagom. 
Opredelitev področja in opis problema 
 
Učinkovitost funkcioniranja skladišča je  kritični faktor uspeha logistične verige. 
Učinkovito upravljanje s skladiščem, zmanjševanje stroškov in zagotavljanje 
učinkovitega delovanja operacij so vsekakor  kritične postavke za uspeh. Od sprejema 
blaga in pravočasnih naročil do avtomatskega upravljanja aktivnosti skladišča ter 
ustrezne kontrole nad zalogami. Sistem delovanja skladišča mora biti zasnovan tako, da 
dosega optimalno delovanje skozi celoten proces.  
 
Lokacija skladišča popravljene opreme II se nahaja na SV območju Premogovnika 
Velenje. Objekt je postavljen med glavnim skladiščem, skladiščem elektro opreme in 
ostalimi manjšimi skladišči. Skladišče je namenjeno skladiščenju  popravljene strojne 
opreme, ki se uporablja za pridobivanje premoga in izdelovanje jamskih prog. Na 
podlagi analiziranja delovnih nalogov želimo optimirati proces komisioniranja in 
posledično skrajšati komisionirne poti. Osnovni problem procesa zbiranja blaga iz 
skladišč, glede na vsebino in obseg posameznih delovnih nalogov, je, kako določiti 
optimalne poti komisioniranja in pri tem doseči najnižje stroške prenosa in 
manipuliranja z blagom. 
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Na učinkovitost procesa komisioniranja vpliva predvsem način uskladiščenje blaga. V 
skladišču popravljene opreme povzroča talno uskladiščena oprema številne blokade in 
dolge transportne poti. Dostop do posameznih regalov je otežen, saj je potrebno talno 
uskladiščeno blago prelagati in posledično opraviti nekoristne manipulacije. Na podlagi 
izračunov bomo določili potrebno število paletnih mest za uskladiščenje opreme v 
regalih. Na podlagi analize gibanja bomo izločili opremo, ki je imela v letu 2010 
najvišjo frekvenco obračanja. To opremo bi bilo smotrno uskladiščiti bližje izdajnemu 
mestu, kar bi posledično zmanjšalo stroške manipulacij opreme.  
 
V skladišču popravljene opreme bo predlagana prenova uskladiščenja opreme. Na 
podlagi prenovljenega sistema uskladiščenja so bile določene transportne poti, ki bodo 
optimirale materialni tok. V raziskavi  je bila izdelana tudi primerjava učinkovitosti 
komsioniranja  pri obstoječem in prenovljenem uskladiščenju opreme. Na podlagi 
izračunov so bile določene poti in čas manipulacij  pri obeh strategijah uskladiščenja.  
Določitev ciljev, namena in poti za reševanje problema 
 
Na podlagi raziskovanja skladiščnega poslovanja v  Premogovniku Velenje, d. d. smo si 
zadali nalogo ugotoviti ključne pomanjkljivosti obstoječega procesa komisioniranja 
blaga. Namen magistrskega dela je izdelava analize gibanja opreme za leto 2010. Cilji 
magistrskega dela:  
 proučiti teoretična spoznanja na področju skladiščnega poslovanja; 
 analizirati tok opreme v Skladišču popravljene opreme II; 
 na podlagi analize delovnih nalogov ugotoviti smotrnost razporeditve blaga v 
skladišču; 
  opredeliti obdobje, kjer je oprema imela največje gibanje (izdaja, odprema); 
 razporeditev opreme v skladišču glede na frekvenco obračanja; 
 primerjati učinkovitost komisoniranja opreme pri obstoječem in prenovljenem 
sistemu uskladiščenja; 
 minimizirati čas pri oblikovanju posameznih pošiljk. 
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Predstavitev okolja 
 
Magistrsko delo zajema področje skladiščenja v podjetju Premogovnika Velenje, d. d. 
Analiza delovnih nalogov je bila izvedena za leto 2010 v Skladišču popravljene opreme 
II. Premogovnik Velenje je tehnološko sodobno opremljen premogovnik, ki po 
opremljenosti in varnosti sodi v sam evropski vrh. Podjetje se odlikuje z izrednim 
občutkom družbene odgovornosti, tako z vidika reševanja okoljskih problemov, kot z 
zagotavljanjem trajnostnega razvoja in ohranjanjem delovnih mest za življenje Šaleške 
doline in širše regije. Premogovnik Velenje je delniška družba, katere osnovna 
dejavnost je pridobivanje premoga. Količina izkopanega premoga v podjetju je odvisna 
od načrtov slovenskega elektrogospodarstva, v povprečju letno znaša okoli 4 milijone 
ton lignita, namenjenega v celoti potrebam Termoelektrarne Šoštanj. V podjetju 
potekajo še številne dejavnosti, kot so rudarsko, strojno in elektro projektiranje 
podzemnih objektov in površinskih kopov, izdelava vseh vrst podzemnih objektov, 
vrtanje, geomehanske raziskave, jamomerske, hidrogeološke in tehnološke storitve. 
Sodobna tehnična oprema in visoka strokovnost kadrov zagotavljata varnost zaposlenih 
in visoko produktivnost, ki je osnova za konkurenčno ceno premoga, kar pripomore h 
konkurenčnosti električne energije TEŠ in celotne skupine HSE (Skupina PV 
[Predstavitev podjetja Premogovnik Velenje, d. d.], b. d.). 
 Predpostavke in omejitve  
 
Magistrsko delo izhaja iz naslednjih predpostavk: 
 dobra organizacija skladiščenja blaga ima pomemben vpliv na poslovno uspešnost 
kot tudi na kakovost poslovanja podjetja; 
 dobra organizacija komisioniranja lahko skrajša čas manipulacij in posledično 
izboljša produktivnost skladišča; 
 uskladiščeni material, ki ga je potrebno izdajati večkrat in v večjih količinah, je 
potrebno uskladiščiti bližje izdajnemu mestu, kar omogoča zmanjšanje obsega 
stroškov manipulacij z blagom; 
 pravilno planiranje komisionirne usmerjevalne strategije minimira celotne 
komisionirne stroške in vodi do učinkovitega procesa komisioniranja; 
 zmanjšanje deleža talno uskladiščene opreme lahko odpravi številne zastoje v 
skladišču; 
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 določitev odlagalnih mest in transportnih poti zmanjša zastoje in število manipulacij 
opreme. 
 
Magistrsko delo  zajema področje skladiščenja v podjetju Premogovnika Velenje, d. d. 
Raziskava je omejena na proučevanje skladiščenja blaga v Skladišču popravljene 
opreme II. Na podlagi analiziranja delovnih nalogov za leto 2010 smo predlagali 
prenovo uskladiščenja in komisioniranja opreme v skladišču. Raziskava zajema 
primerjavo učinkovitosti komisioniranja opreme pri obstoječem in prenovljenem 
uskladiščenju opreme. 
Metode dela 
 
V magistrskem delu je obravnavano poslovno področje, ki bo osredotočeno na podjetje 
Premogovnik Velenje, d. d. Pri izdelavi magistrskega dela so bili  uporabljeni primarni 
in sekundarni podatki. Primarni podatki so bili pridobljeni  na podlagi raziskovanja 
skladiščenja v podjetju in sicer z razgovori z zaposlenimi in podatki pridobljeni iz 
informacijskega sistema MFG/PRO. Sekundarni izhajajo iz tuje in domače literature, 
učbenikov in spleta.  
 
V okviru deskriptivnega pristopa smo uporabili naslednje metode: 
 metodo deskripcije, s pomočjo katere bomo opisovali teorijo in pojme ter 
ugotovljena dejstva; 
 metodo klasifikacije, kjer bomo definirali pojme; 
 metodo kompilacije, kjer bomo s povzemanjem stališč drugih avtorjev v zvezi z 
izbranim raziskovalnim problemom prišli do oblikovanja novih stališč; 
 komparativne oz. primerjalne metode, kjer bomo primerjali učinkovitost 
komisioniranja pri obstoječem in prenovljenem uskladiščenju opreme. 
 
V okviru analitičnega pristopa smo uporabili naslednje metode: 
 metodo analize, s katero smo razčlenjevali dobljene ugotovitve in teorije in prakse; 
 metoda sinteze, s katero smo te ugotovitve med seboj primerjali; 
 deduktivna metoda, s pomočjo katere smo preverili zastavljene teze in skušali 
predvideti bodoče dogodke. 
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1 OPREDELITEV SKLADIŠČENJA IN 
KOMISIONIRANJA BLAGA 
1.1   Skladiščenje blaga  
 
Smoter uskladiščevanja je v premagovanju časovnih razlik med fazami proizvodnega 
procesa in končno med proizvodnjo in porabo. Skladiščenje v bistvu pomeni izravnavo 
med dvema sistemoma, ki nista časovno usklajena (Ogorelc, 1996, str. 136). 
 
Skladiščenje je eden ključnih delov vsakega logističnega sistema, ki postaja iz leta v 
leto bolj pomembno. Skladiščne dejavnosti povezujejo proizvajalce in kupce. 
Skladiščenje lahko definiramo kot del logističnega sistema, ki skladišči izdelke 
(surovine, sestavne dele, polizdelke, končne izdelke) med točko izvora in točko porabe 
ter zagotavlja informacije o stanju in razpoložljivosti uskladiščenega blaga (Lambert & 
Stock, 1993, str. 263). 
 
Požar (1985, str. 201) meni, da je  skladiščenje namenjeno premagovanju časovnih 
neenakomernosti med raznimi dejavnostmi v podjetju. 
 
Potočnik (1998, str. 99) navaja, da je skladiščenje zelo široko in pomembno področje 
poslovanja v vsakem podjetju, saj nam služi kot nekakšen »amortizer« za normalni 
potek delovanja pri materialnih tokovih. S tem omogoča delovanje številnih drugih 
funkcij, predvsem nabave, proizvodnje, saj zagotavlja nemoteno in pravočasno 
oskrbovanje. Osnovni tok materiala teče od dobavitelja prek nabave, proizvodnje in 
prodaje do kupca. 
 
Zelenika (2001, str. 225) meni, da vse posle v skladiščih opravljajo ali organizirajo 
skladiščniki. So pravne ali fizične osebe, ki v svojem imenu ali za račun komitentov 
opravljajo skladiščenje blaga, lahko opravljajo tudi druga dela v zvezi s tem, kot so: 
sortiranje, štetje, merjenje in tehtanje. 
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Ekonomske funkcije skladiščenja izhajajo iz ciljev uskladiščevanja in vloge te 
dejavnosti v družbeni delitvi dela. Te funkcije so (Logožar, 2004, str. 81):  
 časovna funkcija – uskladiščevanje omogoča usklajevanje proizvodnje in porabe, 
torej gre za premoščanje časovnih razlik med proizvajalci in porabniki;  
 prostorska funkcija – z uskladiščevanjem stvari v javnih skladiščih se praviloma 
zmanjšuje prostorska oddaljenost med proizvodnjo in porabo;  
 kakovostna funkcija – uskladiščevanje omogoča doseganje hitrejšega ritma 
proizvodnje, njeno povečanje, po drugi strani pa enakomernejšo in popolnejšo 
porabo;  
 količinska funkcija – uskladiščevanje večjih količin blaga (na primer kritičnih 
proizvodov) omogoča posredovanje na tržišču; pomembno je zlasti hranjenje 
potrebnih količin državnih rezerv;  
 zaščitna funkcija – s hranjenem se blago zaščiti pred škodljivimi procesi (s tem se 
ohranja njegova vrednost);  
 kreditna funkcija – z izdajo skladiščnice za uskladiščeno blago je dana možnost 
pridobivanja kreditov (lombardni kredit). 
 
Z notranjo ureditvijo skladišča Kaltnekar (1993, str. 265) navaja, da razumemo 
dimenzioniranje in notranji razpored posameznih prostorov, določanje prometnic, 
izdajnih in prevzemnih mest ter delovnih mest skladiščnikov, razmestitev potrebne 
opreme v teh prostorih, razmestitev uskladiščenega materiala in označevanje 
posameznih elementov skladišča. V največji meri je odvisna od lastnosti materiala, ki 
ga skladiščimo in od količine posameznih vrst materiala. 
 
Pri notranji skladiščni ureditvi razlikujemo naslednji razporeditvi materiala (Kaltnekar, 
1993, str. 267): 
 elastična razporeditev: ko artikel prispe v skladišče, se uskladišči na prvo 
skladiščno mesto. Skladiščna mesta morajo biti označena tako, da se lahko vodi 
pregledna evidenca. Takšna razporeditev je primerna za skladišča velikih količin in 
volumna, saj je izkoristek skladiščnega prostora do 80 %; 
 toga razporeditev: tu je vsakemu artiklu določena fiksna lokacija. Ta način 
razporeditve materiala je primeren za veliki asortima in majhne količine artiklov. 
Čeprav je v tem primeru izkoristek skladiščnega prostora do 60 %, pa ima to 
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  prednost, da lahko razporedimo artikle glede na volumen, dimenzije, rok trajanja in 
maso. 
Z notranjo ureditvijo skladišča (Potočnik, 1998, str. 107) razumemo dimenzioniranje in 
notranji razpored prostorov, določanje prometnic, izdajnih in prevzemnih mest ter 
delovnih mest skladiščnikov, razmestitev potrebne opreme v teh prostorih, namestitev 
uskladiščnega materiala in označevanje posameznih delov skladišča. Notranja ureditev 
skladišča je v največji meri odvisna od značilnosti materiala, ki ga skladiščimo in od 
količine posameznih vrst materiala. Za optimiranje in notranjo ureditev skladišč velja 
temeljno pravilo, da morajo biti dobavna enota, transportna, skladiščna enota in izdajna 
enota enake. Osnovni problem namestitve v skladišču je, kako čim bolje izkoristiti 
skladiščni prostor in pri tem doseči najnižje stroške prenosa in manipuliranja z blagom 
(Ferišak, Medvešek, Renko & Šnajder, 1983, str. 152). 
 
V skladišču mora biti tudi poskrbljeno za vse potrebne tehnične naprave, ki omogočajo 
promet, razvrščanje in odlaganje materiala. Med skladiščno opremo sodijo tiste naprave, 
ki zagotavljajo pravilno skladiščenje materiala ali blaga in ugodne pogoje dela. Sem 
sodijo: ogrevanje skladiščnih prostorov, razsvetljava, ventilacija, naprave za hlajenje, 
požarno varnostne naprave in klimatske naprave (Ivanko & Bergant, 1999, str. 116). 
 
Uskladiščeno blago mora biti venomer na razpolago potrebam proizvodnje  (skladišča 
vhodnega blaga in vmesna skladišča) in zahtevam povpraševanja odjemalcev (skladišče 
gotovih proizvodov). V osnovi mora biti blago, ki ima velik koeficient obračanja 
uskladiščeno bližje izdajnemu mestu in seveda obratno. V primeru uskladiščenja blaga 
v paletnem regalnem skladišču, poznamo naslednje strategije skladiščenja (Potrč & 
Lerher, 2007, str. 18). 
 
Strategija naključnega polnjenja in praznjenja skladišča (Potrč & Lerher, 2007, str. 18):  
 transportna skladiščna enota je lahko uskladiščena ali opremljena kjerkoli v 
skladiščnem regalu; 
 regalna okna morajo biti prilagojena transportno skladiščnim enotam; 
 dober izkoristek skladišča; 
 zaradi kaotičnega načina moramo zagotavljati sledljivost transportno skladiščnim 
enotam. 
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Strategija uporabe skladiščnih con ABC (Potrč & Lerher, 2007, str. 18):  
 transportno skladiščna enota je uskladiščena ali opremljena v določeni skladiščni 
coni A, B ali C; 
 regalna okna morajo biti prilagojena transportno skladiščnim enotam; 
 manjši izkoristek skladišča v primerjavi s strategijo naključnega polnjenja; 
 zagotavljanje sledljivosti TSE. 
 
1.2   Komisioniranje blaga 
 
Komisioniranje blaga je proces, ki ga uvrščamo med prvine notranje logistike in v 
katerega spadajo vse akcije, ki so potrebne za oblikovanje posameznih pošiljk na 
podlagi naročil. Te akcije so zelo pomembne v oskrbni verigi, saj so povezani s stroški 
delovne sile v skladiščih in distribucijskih centrih, ki pa lahko znašajo več kot polovico 
vseh stroškov v skladiščih (Kolar, 2009, str. 34). 
 
Hkrati za komisioniranje potrebujemo točne in pravočasne informacije. Za učinkovito 
komisioniranje je potrebno na podlagi strukture naročil in blaga oblikovati primerno 
organiziranje tokov blaga in informacij v skladišču. Poglavitni namen komisioniranja je 
minimiziranje časa za oblikovanje posameznih pošiljk in pomoč pri optimizaciji 
skladiščnega poslovanja (Kolar, 2009, str. 34). 
 
Glede na vidike dvigovanja storilnosti, skrajševanje časa in poti s komisioniranjem in 
možnosti racionalizacije postopka lahko komisioniranje razdelimo na tri področja 
dejavnosti (Horvat, 2008, str. 17): 
 informacije, kot so: sprejem, potrditev in spremljanje; 
 premiki, kot sta, iskanje in predaja ter 
 izbire in odvzemi.  
 
Odprema blaga je napeljevanje procesa komisioniranja in predstavlja zaključni proces, 
pri katerem se pripravljeni komisioni naložijo na tovorno sredstvo (cestni ali železniški 
transport) in se distribuirajo do naročnika blaga. Gre torej za obratni proces, kot pri 
prevzemu blaga (Kolar, 2009, str. 37). 
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Komisioniranje predstavljajo vse operacije, ki so potrebne za oblikovanje posameznih 
pošiljk na podlagi naročil. Sistem komisioniranja je potrebno v podjetju planirati, kar 
pomeni, da je treba – upoštevajoč strukturo naročil in blaga – oblikovati primerno 
organiziranje tokov blaga in informacij. Njegov namen je minimiziranje časa za 
oblikovanje posameznih pošiljk in zmanjšanje pogostosti napak. Z dobrim 
organiziranjem komisioniranja lahko skrajšamo čas le-tega, tudi za 50 % (Waters & 
Donald, 2003, str. 53).  
 
Andolšek (1975, str. 80) navaja, da je od sistema toka blaga odvisno, kje sestavljamo 
komisione (izdajamo blago po naročilu). V primeru pretočnega sistema je prostor za 
komisioniranje lociran tako, da sledi prostoru za shranjevanje blaga. Kadar takega 
prostora nimamo, je prostor za prevzem in izdajo isti. Blago komisioniramo na podlagi 
skladiščne listine oziroma delovnega naloga za izdajo blaga. 
 
Čas logističnega procesa lahko včasih skrajšamo tudi brez dodatnih stroškov. Na primer 
z boljšo organizacijo v skladišču lahko brez dodatnih sredstev dosežemo krajši čas 
komisioniranja (npr. z boljšo evidenco blaga), ali pa z boljšim načrtovanjem 
transportnih poti do različnih prejemnikov skrajšamo čas dostave blaga tem 
prejemnikom. 
 
Koristi, ki jih prinaša krajšanje časa logističnega procesa, lahko v nekaterih primerih 
zelo natančno izračunamo, v drugih primerih pa se ne dajo natančno ugotoviti.Na 
primer, korist, ki jo dosežemo, če kupcu blago hitreje dostavimo: kupec bo zagotovo 
bolj zadovoljen in pridobili si bomo večji akvizicijski potencial. Izmeriti to korist pa bo 
zelo težko (Waters & Donald, 2003, str. 53). 
 
Pri organiziranju komisioniranja se v praksi uveljavljajo trije kriteriji, ki odločajo o 
sitemu komisioniranja. Prvi kriterij se nanaša na delitev skladišča v eno ali več con. Pri 
delitvi skladišča na več con je mogoča delitev blaga na več podenot, poleg tega pa lahko 
opravlja komisioniranje več komisionirnih delavcev hkrati (Waters & Donald, 2003, str. 
53). 
 
Nadaljnja dva kriterija se nanašata na postopek komisioniranja. Pri eno-stopenjskem 
komisioniranju oblikujejo komisionirni delavci posamezne pošiljke že med potjo, tako 
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da je pošiljka na koncu poti po skladišču že sestavljena in jo je potrebno samo še 
pakirati. Pri dvo-stopenjskem (lahko tudi več-stopenjskem) komisioniranju je treba na 
prvi stopnji posamezna naročila razdeliti na posamezne serije in postavke, ki jih 
navadno več komisionirnih delavcev vzporedno zbira in po končanem zbiranju odloži 
na posebno določeno mesto. Nato je treba (na drugi stopnji) te serije oz. postavke zbrati 
in združiti v posamezna naročila oz. pošiljke (Waters & Donald, 2003, str. 53). 
 
Postopek komisioniranja je nadalje lahko  (Waters & Donald, 2003, str. 53).: 
 zaporeden: pri zaporednem komisioniranju gre lahko en komisionirni delavec skozi 
vse skladišče in oblikuje posamezne pošiljke oz. naročila; 
 istočasen: pri istočasnem to delo opravlja več delavcev vzporedno po posameznih 
conah skladišča. 
 
Dvodimenzionalni sistem komisioniranja (Potrč & Lerher, 2007, str. 12): 
 komisionar k blagu: Komisionar hodi z vozičkom ali se pelje z viličarjem po 
regalnih hodnikih in ročno prelaga material. Načrtovanje takega komisionarnega 
sistema (pretočnost skladišča) je zapleteno in kompleksno zaradi številnih zunanjih 
in notranjih dejavnikov, ki imajo velik vpliv na oblikovne odločitve; 
 blago k komisionarju: Ta sistem komisioniranja se med drugim najbolj uporablja pri 
avtomatiziranem regalnem skladišču majhnih delov, kjer je osnovna enota zaboj; 
 do tega sistema je prišlo zaradi potrebe po večjih pretočnih zmogljivosti skladišča in 
manjših reakcijskih časov pri obdelavi naročil. Komisionar se ne sprehaja po 
skladišču, tehnologija mu omogoči, da vnese naročilo in mu tudi zahtevano dostavi. 
 
Sistemi komisioniranja blaga 
 
Sistem komisioniranja je treba v podjetju planirati, kar pomeni, da je treba – 
upoštevajoč strukturo naročil in blaga, oblikovati primerno organiziranje tokov blaga in 
informacij. Njegov namen je zmanjšati čas za oblikovanje posameznih pošiljk in 
zmanjšanje pogostosti napak. Z dobrim organiziranjem komisioniranja lahko skrajšamo 
čas le-tega tudi za 50 % (Walters, 2003, str. 53). 
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Sistem blago h komisionarju 
 
Sistem blago h komisionarju se uporablja pri avtomatiziranem regalnem skladiščenju  
majhnih delov. S pomočjo tehnike se blago pripelje do komisionarja, ki potem izpolni 
naročilo. Osnovna transportna enota je zaboj, ki ga regalno dvigalo, ki poteka v 
vodoravni ali navpični smeri, hitro dostavi na komisionirno mesto. Regalna dvigala 
lahko prenesejo več zabojev hkrati. Na ta način se doseže večje pretočne zmogljivosti 
ter s tem zmanjša čas obdelave naročil. Blago h komisionarju predstavlja tudi uporaba 
vseh vrst tekočih trakov, ki transportirajo izdelke mimo komisionarja, ki pobira 
zahtevane izdelke in jih zlaga v škatlo (Potrč & Lerher, 2007, str. 21). 
 
Sistem komisionar k blagu 
 
Problem določanja komisionirne poti v skladišču je pravzaprav poseben problem 
trgovskega potnika (angl. Travelling Salesman Problem). Med strategije določitve 
komisionirne poti sodi (Potrč & Lerher, 2007, str. 13): 
 hodnik za hodnikom (ang. Aisle- by-aisle): Sodi med najnovejšo metodo 
komisioniranja, kjer komisionar vstopi na enem koncu hodnika in iztopi na drugem 
koncu. Vsak hodnik, ki vsebuje vsaj eno komisionirno lokacijo, je prepotovan po 
celotni dolžini. Hodniki, kjer ni komisionirnih lokacij, so izpuščeni; 
 S-metoda (ang. S-shape): Ta metoda je podobna metodi honik-za-hodnikom. Pri tej 
metodi hodnike razdelimo na pod-hodnike, ki obsegajo en skladiščni blok. Vsak 
pod-hodnik, ki vsebuje vsaj eno komisionirno lokacijo, je prepotovan po celotni 
dolžini. Pod-hodniki, kjer ni komisionirnih lokacij, so izpuščeni; 
 strategija največje vrzeli (ang. Largest gap): Vrzel imenujemo del hodnika, za 
katerega komisionar nima delovnih nalogov za komisionirne lokacije tega dela 
hodnika. Največja vrzel predstavlja del hodnika, ki ga komisionar ne prepotuje; 
 združena metoda (ang. Combined): Pri tej metodi upoštevamo pravila vseh doslej 
opisanih strategij. Pri tej metodi vedno obiščemo vse komisionirne lokacije 
posameznega pod-hodnika, pri tem pa se vedno vprašamo ali nadaljujemo do konca, 
ali se vnemo na začetek pod-hodnika. 
 
V nadaljnji raziskavi se bomo osredotočili predvsem na strategijo polnjenja glede na 
frekventnost blaga (angl. volume-based storage), kjer je visoko frekventno blago 
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skladiščeno na lokacijah najbližji izdajni točki. Raziskava bo obravnavala proučevanje 
te strategije, saj bomo preverjali predpostavko, da lahko s pomočjo te strategije 
zmanjšamo obseg stroškov manipulacij z blagom. Za optimiranje skladiščnega 
poslovanja in zmanjševanja stroškov komisioniranja bo potekalo proučevanje delovnih 
nalogov za leto 2010. Na podlagi analize toka materiala želimo preveriti smotrnost 
uskladiščevanja posameznega materiala. 
 
1.3   Diskusija 
 
V prvem poglavju so opredeljene teoretične osnove na področju skladiščenja in 
komisioniranja blaga. V teoretičnem delu smo se usmerili širše, saj je proces 
komisioniranja povezan s celotnim tokom materiala v skladišču. Potrebno je 
obravnavati skladiščne procesa od vhoda blaga v skladišče do njegovega izhoda. Na 
podlagi proučevanja teoretičnih osnov smo prišli do spoznanja, da ima razporeditev 
blaga v skladišču ključno vlogo pri oblikovanju toka materiala. Teoretične osnove 
zajemajo opredelitev posameznih skladiščnih strategij in strategij polnjenja blaga v 
skladišču. 
 
Na podlagi proučevanja skladiščnih osnov na področju skladiščenja smo prišli do 
spoznanja, da je skladišča potrebno oblikovati tako, da omogočajo čim krajše 
transportne poti, čim manj premeščanja in drugih manipulacij. Skladiščenje materiala 
mora biti pregledno in dosegljivo, tok materiala od prevzema do izdaje pa mora biti 
jasen in nedvoumen. Na izdajo materiala je potrebno misliti že pri uskladiščenju in 
sistem skladiščenja postaviti tako, da ga lahko nadziramo. Da lahko tem zahtevam čim 
bolje ugodimo, je odvisno od oblik materialnega toka, ki ga izberemo pri planiranju 
oblike skladišča.  
 
Na podlagi proučevanja komisionirnih strategij, smo prišli do spoznanja, da je 
komisioniranje nujno potrebno skrbno načrtovati. Opredelitev posameznih strategij 
komisioniranja omogoča primerjavo učinkovitosti posameznih strategij. Na podlagi 
proučevanja skladiščnih strategij smo pridobili podatke o prednostih in slabostih 
posamezne komisionirne strategije. 
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Glede na to, da v podjetju Premogovnik Velenje, d. d. poteka komisioniranje po sistemu 
komisionar k blagu, smo se v teoretičnem delu osredotočili na obravnavanje metod 
komisioniranja, ki sodijo v to skupino. Predstavljene so posamezne metode, ki bi jih 
lahko podjetje vključilo v svoj proces poslovanja. V naslednjem poglavju bo potekala 
kritična analiza skladiščnega poslovanja v podjetju, kjer bomo lahko opredelili obstoječi 
sistem komisioniranja in skladiščenja blaga.  
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2 OPREDELITEV OBSTOJEČEGA STANJA 
 
V magistrskem delu bo potekala izboljšava oz. prenova  procesa komisioniranja blaga. 
Na podlagi analize obstoječega stanja želimo ugotoviti pomanjkljivosti in predlagati 
učinkovitejši sistem, ki bo izboljšal tok material od vhoda blaga v skladišče do njegove 
izdaje. Podrobno bomo opredelili obseg dela in obstoječi proces komisioniranja, ki se 
izvaja v Skladišču popravljene opreme II. 
 
Na podlagi analiziranja delovnih nalogov za leto 2010 želimo ugotoviti zalogovno 
velikost in pretočno zmogljivost skladišča. V tem poglavju bomo podrobno opredelili 
obstoječe stanje v skladišču popravljene opreme II. Prav tako bo potekalo analiziranje 
prevzemov in izdaj opreme za leto 2010. 
2.1 Opredelitev temeljnih skladiščnih funkcij 
 
V tem poglavju bomo obravnavali temeljne skladiščne procese. V skladiščih se izvajajo 
štirje temeljni skladiščni procesi in sicer prevzem blaga, namestitev in uskladiščenje, 
komisioniranje blaga ter izdaja oziroma odprema blaga. Osnovni podprocesi 
skladiščenja so količinski in kakovostni prevzem blaga, kontrola blaga, sortiranje 
prevzetega blaga in varovanje skladiščnega blaga pred poškodbami. V nadaljevanju 
bomo opisali potek skladiščnih procesov. 
 
Na sliki 1 je prikazan potek temeljnih skladiščnih procesov v podjetju Premogovnik 
Velenje, d. d. 
Slika 1: Opredelitev temeljnih skladiščnih procesov 
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2.1.1 Prevzem blaga 
 
Pristojni skladiščni delavec opravi prevzem blaga od dobavitelja. Ob prevzemu mora 
ugotoviti identiteto, količino in kakovost prevzetih izdelkov. Proces prevzema materiala 
v skladišče poteka na podlagi dobavnice in prevzemnice. Dobavnica vsebuje številko 
naročila, številko postavke, ime in priimek ter podpis odgovorne osebe, žig in datum 
prevzema. Vse dobavnice so oštevilčene in opremljene z datumom. 
  
Prevzem poteka po naslednjem vrstnem redu (Premogovnik Velenje, d. d. , 2008a, str. 
1): 
 pregled dokumentacije (dobavnica; št. postavke); 
 fizični prejem pošiljke v skladišče z izvajanjem dejavnosti razkladanja; 
 količinski prevzem dospelega materiala, ki mora vsebovati  podpis dobavnice z 
žigom PV in datumom; datum predstavlja poslovni dogodek; 
 opremljanje dobavnic z lokacijami ter materiala  s črtno kodo in skladiščenje; 
 knjiženje prevzema. 
 
Procesi prevzema materiala (Premogovnik Velenje, d. d. , 2008a, str. 2): 
 prevzem večjega blaga, ki fizično ne gre skozi skladišče se opravi pri dobavitelju. 
Dobavnico je potrebno predati v skladišče do naslednjega delovnega dneva. 
Opremljena mora biti z imenom in priimkom, podpisom ter datumom prevzema, ki 
ga opravi  pooblaščena oseba. Dostavljena dobavnica se enako opremi z imenom in 
priimkom ter podpisom odgovorne osebe v skladišču, ki je izvršila prevzem 
dobavnice v skladišče (vodovodni material, električni material); 
 kadar se material dobavlja po pošti, dobavitelj posreduje dobavnico po pošti. 
Dobavnica se opremi z imenom in priimkom, podpisom ter datumom prevzema. 
Datum prevzema od pošte se obravnava kot datum poslovnega dogodka in je 
razviden iz spremne dokumentacije pošiljke (lažji materiali v manjših količinah in 
materiali, ki jih obvezno potrebujejo); 
 material, za katerega Premogovnik Velenje organizira prevoz, mora prevoznik 
opremiti dobavnico z imenom in priimkom ter podpisom in vpisati datum prevzema; 
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 za datum fizičnega prevzema  na dobavnici je odgovoren prevoznik in ta datum 
predstavlja poslovni dogodek. Nato poteka prevzem materiala v skladišču, kjer 
odgovorna oseba, ki je izvršila prevzem, opremi dobavnico z ustreznimi podatki. 
Prevoznik mora biti seznanjen s strani naročnika o zahtevanem postopku (elektro 
materiali v večjih količinah, vodovodni materiali v večjih količinah, strojni deli). 
 
Pri prevzemu lahko vnetljivih snovi, maziv in plina mora skladiščnik preveriti 
(Premogovnik Velenje, d. d. , 2008b, str. 4): 
 da je prevzeta lahko vnetljiva snov, olje mazivo ali plin, ki jo prevzema pakirana in 
označena po pravilniku o razvrščanju, pakiranju in označevanju nevarnih snovi ter 
da ima zanjo ustrezne varnostne liste;  
 preveriti nevarne lastnosti  prevzete nevarne snovi (standardna opozorila: R- stavke 
in standardna obvestila: S- stavke); 
 preveriti dobavljene količine in možnosti skladiščenja prevzete nevarne snovi; 
 prevzeto nevarno snov uskladiščiti na primeren prostor; 
 v primeru prevzema nove nevarne snovi, podjetje najprej poskrbi za pridobitev 
varnostnega lista, ki omogoči proces prevzema; 
 prevzem goriv poteka na podlagi  mesečnega poročila nabavne službe dobavitelju o 
porabljenih količinah po uporabniku; Skladiščnik knjiži porabo za Premogovnik 
Velenje, preverja podatke v programu FuelData in vrši prenos podatkov med 
programi. Podatke o količini porabljenega goriva je potrebno posredovati nabavni 
službi, če to zahteva. 
 
Prevzem opreme opravita skladiščnik in tehnolog. Pri prevzemu sodelujejo tudi 
strokovne službe. Pri prevzemu je potrebno opraviti naslednje dejavnosti (Premogovnik 
Velenje, d. d. , 2008a, str. 2): 
 pregled dokumentacije (nabavni nalog - skladiščnik); 
 fizični prejem pošiljke v skladišče z izvajanjem dejavnosti razkladanja (skladiščnik); 
 količinski prevzem dospelega materiala (čitljiv podpis dobavnice z žigom PV in 
datumom, ki predstavlja poslovni dogodek; to dejavnost opravi skladiščnik); 
 pri pregledu OS se vpiše dobavnica v knjigo obvestil, ki se posreduje v vpogled 
vodji Priprave dela. Ta podpiše prejem obvestila in pošlje obvestilo naročniku 
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  - prejemniku osnovnega sredstva (skladiščnik); 
 odgovorni tehnolog opravi tehnični prevzem opreme in napiše zapisnik o prevzemu 
opreme; 
 priprava izvedene knjigovodske listine o prevzemu opreme; 
 na podlagi zapisnika o prevzemu opreme se izvede prevzem v skladišče; 
 skrbniku OS se pošlje dokumentacija, na podlagi katere se naredi računalniški 
prevzem; 
 priprava opreme za tehnološko uporabo (nameščanje evidenčne  tablice, inventarne 
številke.); 
 uskladiščenje opreme na določeno lokacijo (skrbniki OS, skladiščnik). 
 
Proces prevzema opreme bomo prikazali tudi v obliki procesne karte. Proces prevzema 
nepopravljene opreme se prične ob prihodu opreme iz jame. Oprema se transportira s 
pomočjo voznih enot. Nepopravljeno opremo transportirajo do pralnice, kjer poteka 
čiščenje opreme. Nadaljnji proces  se navezuje na količino uskladiščene opreme v 
Skladišču popravljene opreme II. Kadar je v skladišču dovolj zaloge določene opreme, 
se nepopravljena oprema uskladišči na X deponiji (lokacija nepopravljene opreme). Ta 
nepopravljena oprema je lahko na tej lokacije uskladiščena daljše časovno obdobje. 
Kadar prispe določena vrsta opreme iz jame in je ni na zalogi v skladišču popravljene 
opreme II, jo napotijo v remontno delavnico. Čas popravljanja opreme je odvisen od 
okvare, ki je nastala pri procesu proizvodnje premoga. Po zaključenem remontu se 
oprema transportira do Skladišča popravljene opreme, kjer se uskladišči. Tako je 
oprema pripravljena za uporabo pri novi montaži. 
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 Tabela 1: Procesna karta za prevzem opreme  
   
  
  
Opravilo 
    
 
KČ 
(s) 
PČ 
(s) 
NČ 
(s) 
S 
(m) 
1 
 
Najava opreme 
 
    
 
40 
 
 
  
 
2 
Prevoz 
popravljene 
opreme  do 
pralnice  
 
   
  
30 
  
20 
3 
Razkladanje 
opreme   
  
 
  
120 
  
4 
Kontrola 
opreme 
 
 
 
  
  
300 
  
5 
 
Čiščenje opreme 
 
 
    
  
350 
  
6 
Odvoz opreme 
do lokacije X  
 
   
  
60 
  
20 
7 
Uskladiščenje 
opreme na 
lokaciji X 
(deponija 
nepopravljene 
opreme) 
 
  
 
 
  
 
3600 
  
8 
Izdaja 
delovnega 
naloga za 
popravilo 
 
    
  
30 
  
9 
Odvoz opreme 
do remontne 
delavnice  
 
   
 
 
 
600 
  
150 
10 
 Popravljanje 
opreme  
 
   
  
 
 
120 
 
11 
Na podlagi 
dobavnice 
dostava opreme 
v Skladišče 
popravljene 
opreme II 
 
 
   
  
 
300 
  
 
200 
12 
Skladiščnik na 
podlagi 
dobavnice 
opravi prevzem 
 
    
 
60 
 
 
  
13 
 
Uskladiščenje 
opreme    
 
 
  
270 
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Legenda: 
 
            delovne operacije                         KČ  Koristen čas 
            transportne operacije                    PČ   Potreben čas 
            kontrolne operacije                       NČ  Nekoristen čas 
            skladiščne operacije                      S    Opravljena pot 
        zastoj 
 
Slika 2: Grafični prikaz časovnih deležev prevzema opreme 
 
 
 
Slika 2 prikazuje povzetek procesne karte in grafičnega prikaza časovnih deležev: 
 proces traja skupno 98 minut; 
 v procesu je 13 opravil; 
 koristna obdelava traja 100 s (točke 1 in 13), torej 2 % skupnega časa; 
 potrebno a nekoristno delo (točke 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 11, 13) traja 94, 3 min oz. 96 
% skupnega časa; 
 nekoristno delo (zastoj v točki 10) traja 1,7 min oziroma 2 % skupnega časa. 
  
2%
96%
2%
Odstotek koristnega, potrebnega in nekoristnega časa
Koristen čas
Potreben čas
Nekoristen čas
 
Skupaj 4 4 1 3 1 
 
100 
 
5660 
 
120 
 
390 
Skupni čas  5880 s ali 98 min 
 
Razmerje 
pogostosti 
 
 
 
   
 
Skupaj 
30, 8 30, 8 7, 7 2, 3 7, 7 
100 
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2.1.2 Skladiščenje blaga 
 
V podjetju skladiščijo blago za zagotavljanje nemotene proizvodnje. Material in oprema 
morata biti skladiščena tako, da se preprečijo vplivi, ki lahko nastanejo zaradi udarcev, 
korozije, temperature, vremenskih vplivov ali drugih razmer med procesom 
skladiščenja. Posebno pozornost je potrebno nameniti nevarnim snovem. V podjetju 
skladiščijo dve vrsti blaga: 
 materiale, ki jih kupujejo na zalogo in se porabljajo v samem procesu pridobivanja 
premoga, skladiščijo in vzdržujejo optimalno zalogo; 
 prav tako tudi osnovna sredstva in z njimi povezane rezervne dele, ki se skladiščijo 
in vključujejo v proces in so tudi povezani z optimalno zalogo.  
 
V skladiščih Premogovnika Velenje, d. d. je zaposlenih 15 delavcev, ki so zaposleni v 
dopoldanskem času. V podjetju imajo tudi dva delavca, ki opravljata tehtanje blaga v 
dopoldanskem in popoldanskem času. Skladiščniki so razporejeni po posameznih 
skladiščih. 
 
Skladišče ima več vrst odlagalnih mest, in sicer: 
 regalno-polična odlagalna mesta; 
 regalno-paletna odlagalna mesta; 
 talna odlagalna mesta. 
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Slika 3: Tloris skladišč v PV, d. d. 
 
Vir: Premogovnika Velenje, d.d., 2010a 
 
Na sliki 3 je prikazan tloris skladišč v Premogovniku Velenje, d. d. Slika prikazuje 
glavno skladišče PV, d. d., skladiščenje na prostem, skladiščenje popravljene opreme in 
skladiščenje v posebnih hangerjih.  
 
Skladišče popravljene opreme II 
 
Lokacija skladišča popravljene opreme se nahaja na SV območju Premogovnika 
Velenje. Objekt je postavljen med glavnim skladiščem, skladiščem elektro opreme in 
ostalimi skladišči.  Skladišče je namenjeno skladiščenju popravljene strojne opreme, ki 
se uporablja za pridobivanje premoga in izdelovanje jamskih prog (Premogovnik 
Velenje, d. d., 2010a, str. 1). 
 
Popravljena oprema je v vsakem trenutku pripravljena za uporabo. Omenjena oprema se 
v skladišču nahaja v različni sestavi, in sicer (Premogovnik Velenje, d. d., 2010a, str. 1): 
 večji sestavni deli strojev in naprav: sestavni deli rezalno pridobivalnih in ostalih 
strojev, nakladalci, podajalniki lokov, reduktorji; 
 manjši sestavni deli strojev in naprav: cilindri, zobniki, verige, sorniki. 
Glede na velik asortiment opreme je skladišče opremljeno tako, da lahko uskladiščijo 
manjše strojne naprave in sestavne dele, srednje velike naprave in težke  oziroma velike 
SKLADIŠČENJE 
V HANGERJIH 
SKLADIŠČENJE 
NA ODPRTEM 
GLAVNO 
SKLADIŠČE 
SKLADIŠČE 
POPRAVLJENE 
OPREME II 
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sestavne dele strojnih naprav. Skladišče je razdeljeno na dva ne pregrajena, navidezna 
prostora, in sicer (Premogovnik Velenje, d. d., 2010a, str. 2): 
 levi, zahodni del skladišča, ki je namenjen skladiščenju sestavnih delov rezalno 
pridobivalnih strojev in transportnih naprav; 
 desni vzhodni del skladišča, ki je namenjen skladiščenju sestavnih delov strojnih 
naprav za izdelovanje jamskih prog (napredovalni stroji, podajalniki lokov, 
nakladalci) in hidravličnega odkopnega podporja. 
 
Slika 4: Skladišče popravljene opreme II 
 
 
Zahodni del skladišča 
 
Levi, zahodni del skladišča je namenjen skladiščenju sestavnih delov rezalno 
pridobivalnih strojev in transportnih naprav. V ta del skladišča se deponirajo 
popravljene rezalne ročice, rezalni bobni in ostali manjši in večji sestavni deli rezalno 
pridobivalnih strojev ter reduktorji verižnih in gumi transporterjev (Premogovnik 
Velenje, d. d., 2010a, str. 3). 
Skladiščenje v zahodnem delu skladišča se vrši na dva načina (Premogovnik Velenje, d. 
d., 2010a, str. 3): 
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 odlaganje težkih sestavnih delov. Sestavni deli se skladiščijo na kovinskih ali 
lesenih paletah položenih na tla skladišča. 
 odlaganje v regale. Na voljo je sedem regalov s tremi policami na regal, skupno 
torej 21 skladiščnih mest. Na police regala se odlaga oprema, katere mere ne 
presegajo velikosti 1000x2200x900 mm. Maksimalna skupna dovoljena teža opreme 
na zgornjem in srednjem skladiščnem prostoru znaša 3000 kg, na spodnjem 
skladiščnem mestu 4000 kg.  Nosilnost in označba regala oziroma posamezne police 
mora biti označena  s posebno tablico in pritrjena na polici ali stebru regala. 
 
Vzhodni del skladišča 
Desni, vzhodni del skladišča, je namenjen skladiščenju sestavnih delov strojnih naprav 
namenjenih za izgradnjo jamskih prog in sestavni deli hidravličnega odkopnega 
podporja. V ta del skladišča se deponirajo popravljeni cilindri, verige, reduktorji in 
ostali večji in manjši sestavni deli napredovalnih strojev, podajalnikov lokov in 
nakladalcev ter cilindri hidravličnega odkopnega podporja. Skladiščenje opreme se vrši 
na dva načina (Premogovnik Velenje, d. d., 2010a, str. 4): 
 odlaganje težkih sestavnih delov. Sestavni deli se skladiščijo na kovinskih ali 
lesenih paletah položenih na tla skladišča; 
 odlaganje v regale. Na voljo je 12 regalov s tremi policami na regal, skupno torej 36 
skladiščnih mest. Na police regala se odlaga oprema, katere mere ne presegajo 
velikosti 1000x2200x900 mm. Maksimalna skupna dovoljena teža opreme na 
zgornjem in srednjem skladiščnem prostoru znaša 3000 kg, na spodnjem 
skladiščnem mestu 4000 kg.  
 
Za skladiščenje v obeh delih skladišča popravljene opreme je značilno, da 
(Premogovnik Velenje, d. d., 2010a, str. 5): 
 oprema se na tla in regale skladišči po sistemu prostih mest, to pomeni, da se 
oprema postavi na trenutno razpoložljivo mesto; 
 sorodna oprema se skladišči na enaki lokaciji; 
 oprema postavljena v skladiščne regale ne sme presegati ustrezne nosilnosti police 
oziroma celotnega regala; 
 oprema, ki je težja, se uskladišči nižje. Oprema, ki ne presega določene nosilnosti, 
se uskladišči višje. 
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 v skladišču popravljene opreme se lahko v regalih  uskladišči oprema, ki ne presega 
velikosti 1000x2200x900 mm. Maksimalna skupna dovoljena teža opreme na 
zgornjem in srednjem skladiščnem prostoru znaša 3000 kg, na spodnjem 
skladiščnem mestu 4000 kg. 
 
Tabela 2: Uskladiščena oprema v skladišču popravljene opreme II 
Št. 
postavke 
Ime postavke Opis Lokacija Uskladiščenje 
200800 
REDUKTOR S 
3KPP-475 29,6 22 42- 70 TTU ST01A1 Regalno 
500881 
STROJ 
POG.DVT-
430,TIP-C 500V ST0100 Talno 
520191 
REDUKTOR S 
NKC-610 TTU ST0100 Talno 
566403 
REDUKTOR 
EKP-15 
PLANETNI KPL I=23 ST0100 Talno 
569430 
ROČICA 
REZALNA 
LEVA  EDW -150-2L ST0100 Talno 
578483 
REDUKTOR S 
S500 E Z 
NAPE NJALNIKOM ST0100 Talno 
581192 
POSTAJA 
POG. DVT-470    ST0100  Talno 
585475 
STOJKA 
220/180X 875   
DB 
T 
95690912000000 ST200 Talno 
 
Tabela 2 prikazuje del uskladiščene opreme v skladišču popravljene opreme II. Za 
posamezno postavko je opredeljena številka postavke, ime postavke, kratek opis, 
lokacija postavke in način uskladiščenja. Za lokaciji STO100 in STO200 je značilno 
talno uskladiščenje opreme. Ostale lokacije, ki se nahajajo v tabeli, se navezujejo na 
regalno uskladiščenje opreme. V skladišču se nahaja 115 različnih materialnih postavk 
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Velik delež opreme je uskladiščene talno, saj se v tem skladišču skladišči popravljena 
oprema velikih dimenzij in teže. 
 
Slika 5: Opredelitev skladiščnih con v skladišču popravljene opreme II 
 
                                                                20                                20 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
33 000 mm 
 
Slika 5 prikazuje opredelitev skladiščnih con v skladišču popravljene opreme II. 
Skladišče popravljene opreme II zajema cono uskladiščenja, ki je razdeljena na dva 
navidezna prostora, vzhodni in zahodni del skladišča. Kadar se skladišče napolni in 
prevzamejo iz jame veliko količino opreme, se skladiščna cona poveča do območja 
prevzemne in izdajne cone. Prevzemna in izdajna cona sta združeni. Komisionirna cona 
ni določena, saj se prilagaja glede na razporejenost opreme v skladišču. Sistem 
uskladiščenja opreme se prilagaja količini uskladiščene opreme. Pri prevzemu velike 
količine opreme je potrebno opremo naključno uskladiščiti. Pri tem se način 
uskladiščenja popolnoma spremeni. Tok komisioniranja opreme je pogosto otežen, 
zaradi naključno talno uskladiščene opreme.  
 
Na podlagi prenove procesa uskladiščenja želimo natančno opredeliti skladiščno, 
izdajno in komisionirno cono. Proces prenove bo zajemal razdelitev območja skladišča 
na regalno in talno uskladiščenje opreme. Prav tako želimo razporediti opremo glede na 
frekventnost obračanja. Proces prenove bo zajemal razdelitev območja skladišča na 
regalno in talno uskladiščenje opreme. 
CONA
USKLADIŠČENJA 
                                                        
 
CONA
USKLADIŠČENJA 
PREVZEMNA IN IZDAJNA CONA 
VHOD/IZHOD VHOD/IZHOD 
 
 
 
2
0
 
0
0
0
m
m 
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Prav tako želimo razporediti opremo glede na frekventnost obračanja. Oprema za katero 
je značilna visoka stopnja obračanja, bo uskladiščena bližje izdajnemu mestu. Na 
podlagi omenjene prenove bomo zmanjšali nepotrebne manipulacije, odpravili številne 
zastoje in optimirali proces komisioniranja opreme. 
2.1.3 Komisioniranje blaga 
 
V podjetju poteka proces komisioniranja po sistemu komisionar k blagu. To pomeni, da 
komisionar hodi z vozičkom ali se pelje z viličarjem po regalnih hodnikih in prelaga 
material. Skladiščniki imajo razporejene materialne postavke po skupinah, ki jih 
obvladujejo. Torej je postopek komisioniranja istočasen, saj proces opravlja več 
delavcev vzporedno po posameznih conah skladišča. V podjetju poteka izdaja materiala 
za PV, d. d. in hčerinske družbe. Izdaja materiala poteka na podlagi prodajnih in 
materialnih nalogov. V posameznih skladiščih je blago uskladiščeno naključno. Torej 
blago ni razporejeno po posebnem sistemu, ki bi skrajšal poti in posledično stroške 
poslovanja. Skladiščenje na različnih lokacijah nikakor ni optimalno, vendar je zaradi 
lastnosti posameznega materiala nujno potrebno. 
 
Slika 6: Potek toka materiala 
 
 
 
                                                                                      
 
 
 
 
 
 
 
Na sliki 6 je prikazan potek toka materiala od posamezne lokacije do odpreme materiala 
v jamo.V podjetju skladiščijo material na različnih lokacijah, kjer je material 
uskladiščen na prostem ali v posameznih skladiščih.V magistrskem delu se bomo 
osredotočili na skladiščenje materiala v Skladišču popravljene opreme II. 
Lokacije na PV: 
- SA 
- SB 
- SC 
- SE 
- SF 
- SG 
- SH 
- SJ 
- SK 
- SL 
- SN 
- SR 
- ST 
- SU 
- SV 
- SZ 
- SQ 
NAKLADANJE 
NA VOZNE 
ENOTE 
ODPREMA V 
JAMO 
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Na sliki 5 je prikazan obstoječi sistem toka blaga, ki je razdeljen na posamezne lokacije. 
Kadar se na posameznem delovnem nalogu nahajajo postavke na različnih lokacijah, si 
skladiščniki materialne postavke razdelijo. Skladiščniki obvladujejo posamezno 
lokacijo skladišča. Blago je potrebno dostaviti do nakladalnega mesta in omogočiti 
odpremo v jamo. 
 
Na podlagi strategije polnjenja glede na frekventnost blaga, želimo skrajšati 
komisionirne poti. Raziskava bo obravnavala proučevanje te strategije, saj bomo 
preverjali predpostavko, da lahko s pomočjo te strategije zmanjšamo obseg stroškov 
manipulacij z blagom. Za optimiranje skladiščnega poslovanja in zmanjševanja stroškov 
komisioniranja bo potekalo proučevanje delovnih nalogov za leto 2010. Na optimalni 
čas komisoniranja vpliva urejenost uskladiščenja blaga na posamezni lokaciji. Ko so 
materialne postavke pripravljene, jih je potrebno naložiti na vozne enote. Na 
posameznem delovnem nalogu se lahko nahaja več postavk, ki imajo različne lokacije.  
 
V skladišču so posamezne postavke razpršene po celotni površini. Material ni 
razporejen po posameznem sistemu. Prav tako komisionar opravi pot do lokacije 
nevarnega blaga, ki je oddaljeno več metrov. Torej bi uskladiščenje blaga glede na 
frekventnost blaga, skrajšala poti komisioniranja in omogočila hitro odpremo blaga v 
jamo. Model razporeditve blaga po frekventnosti bi lahko uporabili na vseh lokacijah. V 
raziskavi se bomo osredotočili na problematiko, ki je povezana z uskladiščevanjem 
blaga v Skladišču popravljene opreme II. Na podlagi proučevanja delovnega procesa za 
obdobje enega leta želimo predlagati prenovo uskladiščenja v omenjenem skladišču, ki 
bo posledično izboljšala proces komisioniranja. 
 
Potek komisioniranja 
 
Kakor pri prevzemu in skladiščenju je tudi v procesu komisioniranja bistveni 
pripomoček kodni optični čitalnik v kombinaciji z računalniškim programom. V 
računalniški program se vnesejo podatki o artiklih s komisionirnega lista, ki jih mora 
skladiščnik zbrati. 
 
Postavke so na delovnem nalogu razvrščene tako, da jih skladiščnik lahko nabira 
zaporedno glede na lokacijo artiklov. Komisionar tako na zaslonu kodnega optičnega 
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čitalnika razbere število artiklov, ki jih mora naložiti, na kateri lokaciji se postavke 
nahajajo. Po prihodu do mesta, kjer je postavka uskladiščena, se zahtevana količina 
artikla naloži in potrdi s čitalnika. Tako se tudi sprotno ažurira stanje zaloge v 
informacijskem sistemu. S tem je postopek prvega artikla končan in komisionar se 
lahko odpravi po naslednji artikel na delovnem nalogu, kjer ponovi celoten postopek. 
Ko skladiščnik nabere vse postavke, izpiše kontrolno nalepko. Ko skladiščnik zaključi z 
nalaganjem vseh postavk, s pakirne liste odpelje blago do odpremnega prostora. 
Pripravljeno blago je potrebno naložiti na ustrezne vozne enote. Izbira voznih enot je 
odvisna od vrste materiala in opreme ter odlagalnega mesta v jami. 
2.1.4  Izdaja blaga 
 
V podjetju se material izdaja za Premogovnik Velenje in ostala naročnike, ki sodijo v 
poslovni sitem Premogovnika Velenje. Pri izdaji uporabljajo materialne in prodajne 
naloge. Materialni nalogi se uporabljajo pri izdaji blaga za Premogovnik Velenje. 
Prodajni nalogi se uporabljajo za ostala podjetja. V posebno skupino sodi tudi izdaja 
osnovnih sredstev, ki poteka na podlagi izdajnice (Premogovnik Velenje, d. d., 2008a, 
str. 4): 
 izdaja materiala za PV: Na podlagi materialnega naloga se izpiše pakirna lista, na 
osnovi katere skladiščnik pripravi material. Po pripravi  skladiščnik obvesti 
naročnika materiala o pripravljenem materialu, ki jo le-ta pregleda ob prisotnosti 
skladiščnika. Na podlagi pakirne liste se izvede knjiženje materialnega naloga in se 
izdela dostavni list materiala. Nato oba izvoda, pakirno listo in dostavni list 
materiala, podpišeta skladiščnik in naročnik ter vsak prejme po en izvod; 
 izdaja za ostale naročnike v PSPV: Na podlagi prodajnega naloga se izpiše 
preddobavnica, na osnovi katere skladiščnik pripravi material. Nato skladiščnik 
obvesti naročnika materiala o pripravljenem materialu, ki jo le-ta pregleda ob 
prisotnosti skladiščnika. S pomočjo knjiženja preddobavnice se izdela dobavnica v 
štirih izvodih. Za vse izvode je potreben podpis s strani skladiščnika in naročnika. 
Nato vsak prejme po en izvod dobavnice in preddobavnice. Prodajna služba 
Premogovnika Velenja obdrži dva izvoda dobavnice; 
 izdaja opreme (osnovna sredstva): Izdaja opreme poteka na osnovi izdajnice za 
osnovna sredstva. Izdajnica je izdelana v treh izvodih, in sicer prvi izvod prejme  
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skrbnik OS, drugega knjigovodstvo OS in tretjega skladišče, kjer se dokument tudi 
arhivira; 
 
Proces izdaje opreme bomo ponazorili s procesno karto. Na podlagi prikaza želimo 
ugotoviti čas, ki je potreben za posamezno opravilo. Čas posameznega opravila je 
razdeljen na potreben, koristen in nekoristen. Izboljšava procesa se bo nanašala na 
optimiranje časa komisioniranja, ki je zajet v točkah 5, 6, 7 in 8. Izdaja opreme je lahko 
otežena zaradi zastojev, ki jih povzroča talno uskladiščena oprema. Skladiščnik pri 
komisioniranju prelaga talno uskladiščeno opremo in pri tem porabi veliko časa. 
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Tabela 3: Procesna karta za izdajo opreme 
 
  
  
Opravilo 
    
 
KČ 
(s) 
PČ 
(s) 
NČ 
(s) 
S 
(m) 
1 
Vnos naročila v 
informacijski 
sistem (za 
naslednji dan) 
 
    
 
60 
 
 
  
2 
Dispečer 
pregleda 
naročilo 
 
 
 
  
  
30 
  
 
3 
Potrditev 
naročila 
 
    
   
30 
  
 
4 
Tiskanje 
materialnega 
naloga 
(skladiščnik) 
 
 
 
    
 
300 
 
  
  
5  Iskanje blaga 
 
 
    
   
30 
 
15 
6  Komisioniranje 
 
 
    
 
3600 
 
 
  
7 Kontrola komisiona  
  
  
  
30 
  
8 
Viličar odpelje 
opremo do 
mesta 
nakladanja  
 
   
  
600 
  
200 
9 
Nakladanje 
opreme na 
vozne enote 
 
  
 
 
  
600 
  
10 
Dispečer 
poknjiži 
naloženo 
opremo, številko 
in tip vozne 
enote 
 
    
  
 
30 
  
11 
Dispečer odide 
v dispečerski 
center po 
nalepko  
 
   
  
350 
  
10 
12 
Nalepko nalepi 
na vozne enote 
 
  
   
  
30 
  
5 
13 
 
Odprema 
opreme 
 
    
 
95 
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Slika 7: Odstotek koristnega, potrebnega in nekoristnega časa 
 
 
Slika 7 prikazuje povzetek procesne karte in grafičnega prikaza časovnih deležev: 
 proces traja skupno 96, 4 minut; 
 v procesu je 13 opravil; 
 koristna obdelava traja 67,6 min (točke 1, 4, 6 in 13), torej 70  % skupnega časa; 
 potrebno a nekoristno delo (točke 2, 3, 7, 8, 9, 10, 11 in 12) traja 28, 3 min oz. 29 % 
skupnega časa; 
 nekoristno delo (zastoj v točki 5) traja 0,5 min oziroma 1 % skupnega časa. 
2.2 Spremljanje materialnega toka 
 
V tem poglavju bomo podrobneje opredelili proces izvajanja spremljanja materialnega 
toka. Opredelitev bo zajemala materialni tok na področju izven jame, pri oskrbi jame z 
materiali in opremo. 
70%
29%
1%
Prikaz časovnih deležev izdaje opreme
Koristen čas
Potreben čas
Nekoristen čas
 
Skupaj 6 3 2 1 1 
 
4055 
 
1700 
 
30 
 
230 
Skupni čas  5785 s ali 96,4 min 
 
Razmerje pogostosti 
 
 
 
   
 
Skupaj 
46,2 23,1 15,4 7,7 7,7 100 
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Proces naj bi potekal čim bolj nemoteno in učinkovito ter v skladu z zahtevami 
standardov kakovosti. Opredelitev bo zajemala proces od naročanja materiala vse do 
njegovega nakladanja. Dispečer transporta v dispečerskem centru je dolžan spremljati 
potek materialnega toka, od naročila do dostave končnemu uporabniku. Za vse 
informacije se mora naročnik obračati na dispečerja v dispečerskem centru. Dispečer 
izdeluje na zahtevo vodje tudi razna poročila iz obstoječega zapisa za opravljeno delo. 
 
Slika 8: Prikaz materialnega toka ob prihodu opreme iz jame 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 8 prikazuje tok opreme ob prihodu iz jame. Iz sheme je razvidno, da je potrebno 
opremo po prispetju iz jame peljati v pralnico. Po zaključenem čiščenju lahko poteka 
nadaljnji tok na tri načine: 
 prispela oprema je čista in ni okvarjena. Prav tako v skladišču popravljene opreme II 
ni zaloge za to opremo. Zato se ta oprema po zaključenem čiščenju uskladišči v 
skladišču popravljene opreme II. Tako je oprema pripravljena za uporabo pri 
montaži odkopov; 
 kadar je prispele opreme iz čistilnice zadosti v skladišču popravljene opreme, se 
 
PRIHOD OPREME 
IZ JAME 
 
ČIŠČENJE 
OPREME 
DEPONIJA X 
(LOKACIJA 
NEPOPRAVLJENE 
OPREME) 
 
REMONTNA 
DELAVNICA 
SKLADIŠČE 
POPRAVLJENE 
OPREME II 
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oprema začasno uskladišči na X deponiji (lokacija nepopravljene opreme). Opremo 
peljejo v remontno delavnico, ko so izčrpane zaloge v skladišču popravljene 
opreme; 
 tretji potek se navezuje na nujno potrebo v skladišču in je opremo potrebno 
popraviti v remontni delavnici. V tem primeru se oprema ne uskladišči na X 
deponiji, pač pa jo po zaključenem čiščenju odpeljejo v remontno delavnico. Po 
zaključenem popravilu se oprema uskladišči v skladišču popravljene opreme. 
 
Naročanje materiala in opreme 
 
Naročnik na podlagi potreb v jami, dnevno interaktivno naroča material in opremo za 
naslednji delovni dan. Naročilo mora biti vneseno v sistem do desete ure, izjema je 
interventno naročilo. Naročila morajo biti popolna in pravilno izpolnjena. Dispečer v 
dispečerskem centru naročila pregleda in jih potrdi. V primeru nepravilnega naročila, 
napako uskladi z naročnikom. Interventno naročilo pomeni naročanje določenega 
materiala oz. opreme v primeru hujših okvar oz. zastojev v jami. Interventno naročilo 
naročnik vnese  v sistem po enakem postopku kot redno naročilo. V dispečerskem 
centru se v naslednjem trenutku po vnosu, interventno naročilo izpiše na ekranu. 
Interventno naročilo mora potrditi dežurni Premogovnika. Zaradi optimatizacije procesa 
transporta je zaželeno z strani naročnika, da se material in oprema naroča po izmenah. V 
primeru zastojev, okvar v jami mora naročnik pravočasno odpovedati že naročeni 
material (Premogovnik Velenje, d. d., 2010b, str. 2). 
 
Izdelava spremne dokumentacije 
 
Na podlagi prejetih naročil, dispečer v dispečerskem centru pripravi spremno 
dokumentacijo za nalaganje materiala na vozne enote (evidenčni list vozne enote). Nato 
pristopi k sortiranju le-teh po vrstah materiala ter vrstah nakladanja na vozne enote. 
Naredi  izpis naročil, ki je podlaga za planiranje del v dispečerski službi. Izpis posreduje 
vodji dispečerske službe ter nadzorniku zadolženemu za izvajanje materialnega toka 
(Premogovnik Velenje, d. d., 2010b, str. 2). 
 
Nakladanje materiala in opreme 
Pred nakladanjem naročenih materialov in opreme je potrebno predhodno pripraviti  
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ustrezne vozne enote. Dispečerji odgovorni za določene materiale, prevzamejo 
dokumente v dispečerskem centru ter pristopijo k nakladanju oz. sodelujejo pri 
nakladanju materialov in opreme na vozne enote. Ko je material naložen, dispečer s 
pomočjo prenosnega terminala poknjiži naložen material ter številko in tip vozne enote 
(BAR CODA). Nato odide v dispečerski center, kjer dvigne nalepko, ki jo nalepi na 
vozno enoto na ustrezno mesto. Tako opremljene in naložene vozne enote, strojnik talne 
lokomotive po planu transportira po tiru, na ranžirno postajo RP-1. Tu je potrebno 
vozne enote razporediti na posamezne tire, glede na smer transporta po jami. Vozne 
enote nato prevzame Klasirnica in jih transportira po jašku v jamo. Za izredne tovore, ki 
se nalagajo na vozne enote in se transportirajo v jamo po jašku, se dispečer v 
dispečerskem centru predhodno dogovoriti s službo Klasirnice. V primeru, da je za 
transport naročen kamionski prevoz, dispečer naloži material in opremo na kamion oz. 
tovorno vozilo, ki ga predhodno naroči vodja dispečerske službe pri pogodbenih 
izvajalcih. Vodja dispečerske službe napiše spremne dokumente za izvoz materiala in 
opreme izven območja NOP (Premogovnik Velenje, d. d., 2010b, str. 3) 
Prevzem materiala in opreme  
 
Vozne enote pripeljejo iz jame na ranžirno postajo RP-2. Klasirnica je dolžna 
razporediti vozne enote, glede na vrsto opreme, ki je naložena, na ustrezen tir. Služba 
dispečiranja odpelje vozne enote s talno lokomotivo na ustrezno mesto na deponijski 
prostor, kjer se material razloži. Vozne enote morajo biti razložene v času izmene. Ko 
se material razloži in zloži, ga skladiščnik v službi dispečiranja prevzame na zalogo s 
prenosnim terminalom (uredi zalogo in lokacijo). Prevzem voznih enot poslanih iz jame 
prevzamejo na zalogo delavci Klasirnice s prenosnimi terminali po registrskih številkah 
vozne enote (BAR CODA). Prevzem odpadnih materialov izvaja služba Karbona kot 
tudi njihovo razlaganje in praznjenje voznih enot (Premogovnik Velenje, d. d., 2010b, 
str. 3). 
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Slika 9: Diagram izvajanja in spremljanja materialnega toka 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Vir: Premogovnik Velenje, d. d., 2010b 
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2.3 Informacijski sitem 
 
V Premogovniku Velenje, d. d. uporabljajo informacijski sistem MFG/PRO ameriškega 
proizvajalca QAD. Ameriški proizvajalec QAD je oblikoval paket z namenom, da ga 
ponudi kot celovito rešitev pri poslovanju, ki deluje na osnovi programskih modulov in 
predstavlja optimalni nabor programov. 
 
Osnovno bazo podatkov predstavljajo moduli, ki vsebujejo vse matične podatke ter 
programe za upravljanje procesov. Na podlagi posameznih modulov poteka celotno 
poslovanje proizvodnega podjetja. V podjetju imajo za vse materialne postavke 
natančno evidenco o količini in številu posameznega materiala. To jim omogoča 
uporaba informacijskega sistema MFG/PRO. Modul za vodenje zalog v konsignaciji 
(ang. Consigment Inventory) omogoča enostavno in v veliki meri avtomatizirano 
administriranje konsignacijskih skladišč. 
 
 Uporaba informacijskega sistema ima številne prednosti: 
 lažje pridobivanje povratnih informacij in analiziranje podatkov; 
 boljši pregled nad celovitostjo poslovanja znotraj posameznega področja (nabave, 
proizvodnje, kontrolinga); 
 omogoča sprotno analiziranje odmikov od načrtovanega in ugotavljanje vzrokov za 
napake; 
 zmanjša se količina potrebnih zalog, saj sistem omogoča natančno načrtovanje in 
analiziranje stanja zalog; 
 omogoča kvalitetno poslovno poročanje in natančno analizo poslovnega stanja. 
2.4 Uporaba ročnega terminala 
 
Uporaba ročnih terminalov omogoča natančno sledenje velike količine artiklov, hitro in 
zanesljivo inventuro, nadzor vhodnih in izhodnih materialov ter ažurne in točne 
informacije. Uporabljajo brezžične čitalce, ki omogočajo skladiščniku prosto gibanje po 
skladišču. Programska oprema za mobilne terminale je povezana s poslovnim 
informacijskim sistemom MFG/PRO. 
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Vsi materiali so označeni s črtno kodo na vseh lokacijah. Ročni terminali se uporabljajo 
na naslednjih področjih: 
 prevzem (materiala, nepopravljene/popravljene opreme, neplanske opreme); 
 odprema (prodaja, jama s transportom, jama brez transporta); 
 medregalni prenos (materiala, nepopravljene/popravljene opreme); 
 pregledi zalog na mobilnih terminalih (sedež, lokacija, postavka); 
 vnos inventurnih stanj z mobilnimi terminali. 
 
Mobilna aplikacija Premogovniku Velenje omogoča najavo, izdajo in prevzem potrebne 
opreme s pomočjo radijskih terminalov. Podpira lokacijsko vodenje dela v regalnem 
skladišču ter izvajanje inventure. Uporaba ročnega terminala omogoča enkratno 
vnašanje podatkov na mestu izvajanja. Sočasni podatki o dejanski pripravi opreme 
zagotavljajo učinkovito sledenje pretoku ter uporabi sredstev, ki so na pravo lokacijo 
dostavljena pravočasno. Popoln nadzor nad sredstvi omogoča premogovniku višjo 
storilnost in dosledno uresničevanje načrtov na področju celotnega poslovanja. 
 
S črtno kodo so označena vsa sredstva za delo v jami, transportna sredstva in lokacije. 
Podatki so vneseni v osrednjo zbirko podatkov. Za označevanje se uporabljajo 
metalizirane nalepke s standardno črtno kodo  (CODE 128), na katere tiskajo z 
industrijskim terminalnim tiskalnikom Datamax I-4208. Za odčitavanje črtne kode se 
uporabljajo radijski terminali Symbol  PDT 8100, brezžično omrežje pa je izvedeno z 
baznimi postajami Symbol AP4131. 
 
2.5 Transportno skladiščna sredstva 
 
Na Premogovniku Velenje, d. d. vršijo transport opreme glede na težo bremena, ročno 
ali z viličarji ustrezne nosilnosti. Za transport opreme z viličarji so v podjetju na 
razpolago naslednji tipi (Premogovnik Velenje, d. d., 2010a, str. 4): 
 LINDE baterijski viličar (nosilnost 2t); 
 LINDE H 40 D (nosilnost 4 t); 
 LINDE H 50 D (nosilnost 5 t); 
 LINDE H 80 D (nosilnost 8 t); 
 LITOSTROJ V5 DS (nosilnost 5 t); 
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 CLARK C 500T S225 (nosilnost 10 t). 
V skladišču popravljene opreme uporabljajo viličar LINDE H 40 D. V tabeli 4 so 
prikazane karakteristike viličarja, ki ga uporabljajo v podjetju. Iz tabele 4 je razvidno, 
da dosega omenjeni viličar nosilnost 4 t in dvižno višino 3100 mm.  Pri postavitvi 
regalov se je potrebno osredotočiti na širino regalov, ki je odvisna od viličarja in blaga. 
Viličar LINDE H 40 D potrebuje zaradi svoje velikosti širino hodnikov za obračanje 
2355 mm. 
Tabela 4: Karakteristike viličarja LINDE H 40 D 
Osnovna nosilnost Q (kg) 4000 
Dvižna višina vilic h3 (mm) 3100 
Skupna dolžina l1 (mm) 3984 
Višina viličarja h6 (mm) 2383 
Najvišja višina teleskopa h4 (mm) 3895 
Skupna širina b1/b2 (mm) 1446/1423 
Dimenzije vilic s/e/l (mm) 50x120x1000 
Največja zunanja širina vilic b3 (mm) 1350 
Širina regalnega hodnika Ast (mm) 4355 
Radij obračanja Wa (mm) 2672 
Hitrost brez tovora km/h 21 
Hitrost s tovorom km/h 21 
Hitrost dvigovanja brez tovora m/s 0, 56 
Hitrost dvigovanja s tovorom m/s 0, 53 
Vir: Premogovnik Velenje, d. d., 2010a 
 
 
Vozne enote 
 
V Premogovniku Velenje uporabljajo več vrst voznih enot, ki jih uporabljajo za 
transport materiala in opreme. V podjetju je v uporabi 2.169 voznih enot različnih tipov. 
Izbira vozne enote je odvisna od transportiranega materiala in opreme ter vrste 
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odlagalnega mesta v jami. Najbolj pogosto uporabljajo dve vrsti voznih enot, in sicer: 
keson K7 in paleta P1. Keson K7 se uporablja za transport različne vrste blaga, in sicer: 
lesa, ločnega podporja, strojnih delov in različne vrste sipkih materialov (beton, malta). 
Paleta P1 se uporablja za prevoz lesa in različnih strojnih delov, ki jih zaradi dolžine ni 
možno transportirati v kesonih. Tabela 5 prikazuje karakteristike voznih enot. 
 
Tabela 5: Karakteristike voznih enot 
Tip vozne enote Keson K7 Paleta P1 
Teža 500 kg 160 kg 
Dolžina 3240 mm 1500 mm 
Širina  900 mm 880 mm 
Višina 600 mm 660 mm 
 
2.6 Zalogovna in pretočna zmogljivost skladišča 
V tem poglavju bomo obravnavali 115 materialnih postavk, ki sodijo v Skladišče 
popravljene opreme II. Na podlagi analize želimo izločiti materialne postavke, za katere 
je značilno visoko obračanje. Prav tako želimo ugotoviti potrebno število paletnih mest 
za uskladiščenje opreme v regalih. 
 
Zalogovna zmogljivost regalnega sistema 
 
Na podlagi analiziranja podatkov iz leta 2010 bomo obravnavali gibanje opreme v 
skladišču popravljene opreme II. Na podlagi analiziranja želimo ugotoviti potrebno 
število paletnih mest v skladišču. 
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Tabela 6: Zalogovna zmogljivost skladiščnih regalov 
Zalogovna zmogljivost Št. regalnih oken Št. nadstropij Q TSE 
Skladiščni regal 1 8 2 24 
Skladiščni regal 2 12 2 36 
Skladiščni regal 3 10 2 30 
Skladiščni regal 4 8 2 24 
SKUPAJ Q TSE 114 
 
Tabela 6 prikazuje zalogovno zmogljivost posameznega skladiščnega regala, število 
regalnih oken v teh regalih in število nadstropij. Tabela prikazuje tudi skupno število 
palet, ki jih lahko uskladiščijo v vse regale, ki znaša 114 TSE. Obstoječa razporeditev 
skladiščnih regalov zajema 114 paletni mest. Skladiščni regali so razporejeno po 
obrobju skladišča. Posamezni regali zajemajo različno število paletnih mest. Iz tabele je 
razvidno, da zajemajo skladiščni regali dve regalni okni v višino. V skladišču so 
postavljeni (Premogovnik Velenje, 2010a, str 3): 
 štirje regali za kompletirane rezervne dele (zobniki ultratrack, zobniki reduktorjev, 
filtri, sklopke, boben drobilca, sorniki, ležaji, varovalne gredi, prisilne vodilnice, 
drsne cokle); 
 šest regalov za kompletirane rezervne dele (zobniki ultratrack, zobniki reduktorjev, 
filtri, sklopke, boben drobilca, sorniki, ležaji, varovalne gredi, prisilne vodilnice, 
drsne cokle); 
 pet  regalov za rezervne dele ( reduktorji transporterja, rezalne glave); 
 štirje regali za popravljene cilindre hidravličnega odkopnega podporja. 
 
Pretočna zmogljivost skladišča 
 
V tem poglavju bo predstavljena analiza prevzemov in izdaj za skladišče popravljene 
opreme. Na podlagi analiziranja gibanja materialnih postavk v letu 2010 želimo 
ugotoviti, za katere postavke je značilna največja stopnja obračanja opreme. 
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Slika 10: Prevzemi in izdaje za leto 2010 
 
 
Slika 10 prikazuje število prevzete in izdane opreme za leto 2010. Iz grafa je razvidno, 
da so v skladišču prevzeli za 542 kosov več opreme, kot so jo izdali. Popravljena 
oprema ima svoja odlagalna mesta tudi v jami. Del popravljene opreme je uskladiščene 
tudi na drugih lokacijah na PV, d. d. Glede na to, da je oprema uskladiščena tudi na 
drugih lokacijah, lahko predpostavimo, da se izdaja popravljene opreme odvija tudi na 
drugih lokacijah. Iz tega vidika prevzemi in izdaje odstopajo za 542 kosov. 
 
Slika 11: Prevzemi in izdaje opreme (z začetno zalogo) 
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Slika 11 prikazuje število prevzete in izdane opreme v letu 2010 skupaj z začetno 
zalogo. V skladišču popravljene opreme II je 1. 1. 2010 znašala začetna zaloga 427 
kosov.  Iz analize je razvidno, da število prevzete in opremljene opreme odstopa.  
Vzroki za odstopanje števila prevzete in opremljene opreme: 
 odstopanje med prevzeto in izdano opremo se je povečalo zaradi začetne zaloge, ki 
je 1. 1. 2010 znašala 427 kosov; 
 pri analizi opreme po postavkah smo ugotovili, da določene opreme v celotnem letu 
niso izdali. Kot primer lahko vzamemo gibanje cilindra 80/63X 800 DBT 
(95744603000H2O), ki so ga iz jame prevzeli 20 kosov v mesecu juniju. Iz 
skladišča te postavke v celotnem letu niso izdali. Razlogi za to, da se določena 
postavke ni izdala iz Skladišča popravljene opreme II so lahko različni: 
o postavka je lahko uskladiščena tudi na drugih lokacijah (lokacija skladiščenja v 
jami, lokacija skladiščenja v hanngerjih, lokacija skladišče na X deponiji);  
o postavko so po zaključenem remontu izdali v jamo. Torej ni bilo vmesnega 
skladiščenja v skladišču popravljene opreme II.  
 
Na količino prevzete popravljene opreme ima velik vpliv demontaža odkopa. Prispelo 
opremo iz jame je potrebno pregledati in popraviti. Nato odpremo uskladiščijo v 
skladišču in je tako oprema pripravljena za uporabo pri novi montaži odkopa. Prispela 
popravljena oprema ima tudi vmesno lokacijo skladiščenja. Oprema se uskladišči na X 
deponije (deponija nepopravljene opreme). Čas uskladiščenja opreme na tej deponiji je 
odvisen od količine zaloge, ki  jo imajo v skladišču popravljene opreme. Oprema je 
lahko na tej deponiji uskladiščenja daljše obdobje. Tehnolog na podlagi materialnega 
naloga določi opremo, ki jo je potrebno peljati v remontno delavnico. 
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Slika 12: Prevzemi in izdaje opreme 
 
  
 
Slika 12 prikazuje število prevzete in izdane  opreme po mesecih za leto 2010. Iz grafa 
je razvidno, da so marca prevzeli največ opreme in sicer 277 kosov. V tem mesecu so 
izdali največ opreme, kar znaša 295 kosov. Najmanjši delež prevzemov in izdaj je bil v 
mesecu novembru. 
 
Na podlagi raziskovanja je bilo ugotovljeno, da je za to skladišče značilno izjemno 
veliko odstopanje po mesecih. Velika razlika količine izdaj in odprem opreme po 
mesecih se navezuje na montažo in demontažo odkopov. Kadar se v jami pripravlja nov 
odkop, se količina prevzete opreme iz skladišča izjemno poveča. Obraten proces je 
polnjenje skladišča zaradi demontaže odkopa. V tem primeru se količina uskladiščene 
opreme izredno poveča. Posledično se skladišče napolni do izhoda in  transportne poti 
prekrije oprema. Pri tem je proces komisioniranja izjemno otežen, saj je potrebno talno 
uskladiščeno opremo prelagati. Ključni problem je zagotovitev pretočnosti skladišča, 
kadar se prevzame velika količina opreme. V raziskavi smo razdelili opremo glede na 
način uskladiščenja. Raziskava zajema tudi spremljanje gibanja opreme, na podlagi 
katere želimo izločiti opremo, ki je imela v tem letu največjo frekvenco obračanja.  
 
Na osnovi  analize želimo določiti  maximalno, minimalno in povprečno zalogo v 
skladišču popravljene opreme II: 
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Na podlagi izračuna povprečne zaloge v Skladišču popravljene opreme II, smo 
ugotovili, da je v skladišču povprečno 715 kosov opreme. Minimalna zaloga v skladišču 
znaša 406 kosov, maksimalna pa 1023 kosov.  Maksimalno količino zaloge je skladišče 
imelo v mesecu septembru, minimalno pa v mesecu aprilu. 
 
Slika 13: Analiza za regalno uskladiščenje postavk 
 
 
Slika 13 prikazuje gibanje opreme, ki je uskladiščena v regalih. Za te materialne 
postavke smo spremljali gibanje po mesecih za leto 2010. Na podlagi obravnavanja 
regalno uskladiščenih postavk želimo ugotoviti maksimalno in minimalno število 
uskladiščene opreme v regalih. Iz grafa je razvidno, da se je največje odstopanje 
pojavilo v mesecu januarju. Mesec januar zajema začetno zalogo, ki znaša 185 kosov. V 
tem mesecu so prevzeli 5 kosov opreme, kar skupaj znaša 190 kosov. Nato so v mesecu 
februarju prevzeli še 103 kosov opreme in izdali 34 kosov. V mesecu marcu so prevzeli 
še 48 kosov opreme in tako dosegli maksimalno količino zaloge, ki znaša 307 kosov 
opreme. 
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Na osnovi  analize želimo določiti  maximalno, minimalno in povprečno zalogo za 
regalno uskladiščeno popravljeno opreme. 
 
min max 129 307
283
2 2
Qi Qdobavni
Qi
 
                                                               [2]                                                            
Qi                            povprečna zaloga 
Qi min                     minimalna zaloga 
Qdobavni max        maximalna zaloga 
 
Na podlagi izračuna povprečne zaloge regalno uskladiščene opreme smo ugotovili, da je 
v skladišču povprečno 283 kosov opreme. Zalogovna zmogljivost v skladiščnih regalih 
zajema 114 paletnih mest. Maksimalna zaloga za regalno uskladiščenje opreme znaša 
307 kosov. 
 
Slika 14: Analiza za talno uskladiščenje postavk 
 
 
V mesecu januarju je bilo v skladišču 242 kosov opreme, ki je bila talno uskladiščena. 
Nato so v mesecu januarju prevzel še 100 kosov opreme in je skladišče januarja 
zajemalo 342 kosov opreme, ki je bila talno uskladiščena. Iz slike je razvidno, da je 
skladišče doseglo največjo prevzemno in izdajno količino v mesecu marcu. Najmanj 
opreme je bilo prevzete oktobra. Iz slike je razvidno, da mesec marec odstopa za izdajo 
opreme v primerjavi z ostalimi meseci. Na osnovi  analize želimo določiti  maximalno, 
minimalno in povprečno zalogo za talno uskladiščenje opreme. 
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Iz izračuna je razvidno, da znaša povprečna zaloga talno uskladiščene opreme  677 
kosov. Ugotovljeno je bilo, da je znašala maksimalna količina v skladišču 799 kosov 
opreme. 
 
min max 277 799
677
2 2
Qi Qdobavni
Qi
 
                                                              [3]                                                             
Qi                                povprečna zaloga 
Qi min                         minimalna zaloga 
Qdobavni max            maximalna zaloga 
 
Pretočna zmogljivost skladišča 
 
Na podlagi podatkov o uskladiščenju in odpremi blaga po mesecih želimo ugotoviti, 
kakšna je letna frekvenca uskladiščenja opreme. 
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Tabela 7: Letna frekvenca prevzetihj izdelkov po mesecih za leto 2010 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 15: Prevzemi po mesecih 
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Slika 15 prikazuje števila uskladiščenih izdelkov po mesecih za leto 2010. Iz grafa je 
razvidno, da so v mesecu marcu prevzeli največjo količino popravljene opreme, ki 
znaša 277 kosov. Najmanj popravljene opreme so prevzeli v mesecu oktobru, in sicer 
samo 2 kosa. Velika količina prevzete opreme za posamezni mesec se navezuje na 
proizvodnjo premoga. Kadar se v jami odvija montaža novega odkopa, se iz skladišča 
prevzame največja količina opreme.  
 
Tabela 8: Število opremljenih izdelkov po mesecih za leto 2010 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Mesec Št. izdelkov 
Januar 10 
Februar 62 
Marec 295 
April 230 
Maj 35 
Junij 23 
Julij 68 
Avgust 74 
September 38 
Oktober 22 
November 4 
Skupaj 861 
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Slika 16: Izdaja opreme po mesecih 
 
 
Slika 16  prikazuje letno frekvenco odprem izdelkov. Iz grafa je razvidno, da so v 
mesecu marcu opremili največ popravljene opreme, ki znaša 295 kosov. V mesecu 
novembru so izdali najmanj opreme, in sicer 4 kose. V mesecu marcu so prevzeli in 
izdali največjo količino opreme. 
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Tabela 9: Število prevzete in opremljene opreme 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tabela 9 prikazuje število prevzete in izdane zaloge po mesecih v letu 2010. Iz tabele je 
razvidno, da je imelo skladišče v mesecu marcu najvišjo količino prevzete in izdane 
opreme. Marca so prevzeli 277 kosov opreme in tako dosegli maksimalno količino 
prevzete opreme v letu 2010. V mesecu marcu so opremili maksimalno količino 
opreme, ki znaša 295 kosov. V mesecu januarju so prevzeli 106 kosov opreme, kar je 
znašalo skupaj z začetno zalogo 532 kosov opreme. 
 
Mesec Prevzemi Odprema Q TSE 
Januar 106 (skupaj z začetno 
zalogo 533) 10 116 
Februar 123 62 185 
Marec 277 295 572 
April 70 230 300 
Maj 65 35 100 
Junij 190 23 213 
Julij 138 68 206 
Avgust 183 74 257 
September 241 38 279 
Oktober 2 22 24 
November 8 4 12 
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Slika 17: Prevzemi in izdaje po mesecih 
 
 
Slika 17 prikazuje primerjavo prevzemov in izdaj opreme v letu 2010. Povprečno 
gledano se v tem skladišču odvija več prevzemov kot izdaj. Popravljena oprema se 
skladišči tudi na drugih lokacijah. Kadar se v jami pojavijo potrebe po opremi, se 
izvajajo prevzemi tudi na teh lokacijah. Tudi v jami se nahajajo mesta uskladiščenja 
opreme. Kadar nepopravljena oprema prispe iz jame, se jo začasno uskladišči na X 
lokaciji (lokacija nepopravljene opreme).  
2.7 Kritična analiza 
 
V tem poglavju bomo podrobneje predstavili obstoječe stanje komisioniranja blaga v 
Skladišču popravljene opreme II. Opredelitev bo zajemala tudi širše področje 
skladiščenja, ki obravnava celoten tok blaga v podjetju, od vhoda blaga vse do 
njegovega izhoda. Na podlagi kritične analize želimo ugotoviti pomanjkljivosti procesa 
skladiščenja, ki bi jih lahko izboljšali in posledično zmanjšali stroške manipuliranja z 
blagom. 
 
Pomanjkljivosti obstoječega stanja v skladišču popravljene opreme II: 
 popravljeno opremo skladiščijo talno in v regalih. Velik delež opreme je talno 
uskladiščene, saj ta oprema presega zmogljivost obstoječega regalnega okna; 
 na police regala se odlaga oprema katere gaberitne mere ne presegajo velikosti 1000 
x 2200 x 900 mm. Maksimalna skupna dovoljena teža opreme na zgornjem in 
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  srednjem skladiščnem prostoru znaša 3000 kg, na spodnjem skladiščnem mestu 
4000 kg. Ključni problem pri komisioniranju opreme povzroča talno uskladiščena 
oprema.  Skladiščni regali so postavljeni po obrobju skladišča. Kadar je potrebno 
izdati določeno opremo, ki je uskladiščena v regalih je potrebno prelagati talno 
uskladiščeno opremo. Po izdaji opreme je potrebno vrniti talno uskladiščeno blago 
na prvotno mesto. Pri tem procesu opravi komisionar številne nepotrebne 
manipulacije, ki povzročajo visoke stroške komisioniranja. Problem talno 
uskladiščene opreme bi lahko rešili na podlagi delitve skladišča. Skladišče bi bilo 
smotrno razdeliti na talno in regalno uskladiščenje opreme. V vzhodnem delu 
skladišča bi uskladiščili opremo v regalih. Na podlagi tega bi se izognili zastojem, ki 
jih povzroča talno uskladiščena oprema.  Zahodni del skladišča bi namenili 
uskladiščenju talne opreme; 
 vodenje materialnih postavk v informacijskem sistemu MFG/PRO omogoča 
natančen vpogled o količini zaloge v posameznih skladiščih. Prav tako imajo 
natančen nadzor nad lokacijo uskladiščenja v posameznem skladišču. Torej je 
omogočeno sledenje  blaga v vsakem trenutku. Na policah regalov se nahaja številka 
postavke, ime postavke in mikrolokacija uskladiščenja. Za optimiranje skladiščnega 
poslovanja bi potrebovali tudi opredelitev  teže in dimenzij posamezne postavke. V 
skladišču popravljene opreme je opredeljena dovoljena teža za uskladiščenje opreme 
v regalih. Torej bi s pomočjo teh podatkov lažje optimirali proces uskladiščenja, saj 
za načrtovanje potrebujemo natančne podatke za posamezno postavko. Tako bi 
izpopolnili obstoječe vodenje in omogočili učinkovitejšo razporeditev blaga v 
posameznih skladiščih; 
 naključno uskladiščenje blaga nikakor ni smotrno, saj povzroča visoke stroške 
komisioniranja blaga. Blago, ki ima visoko ferkventnost obračanja je obravnavano 
enakovredno z ostalimi materiali. Uskladiščenje material, ki ga je potrebno izdajati 
večkrat in v večjih količinah je potrebno uskladiščiti bližje izdajnemu mestu, kar 
omogoča zmanjšanje obsega stroškov manipulacij z blagom. Na podlagi analiziranja 
želimo razporediti opremo glede na frekventnost obračanja. Naključno uskladiščena 
oprema povzroča visoke stroške  skladiščnega poslovanja; 
 opremo, ki je imela v celotnem letu najnižjo stopnjo obračanja bi bilo smotrno 
razporediti v ozadje skladišča. Analiza gibanja popravljene opreme bo potekala za 
leto 2010. Na podlagi analiziranja želimo ugotoviti potrebno število paletnih mest za 
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uskladiščenje v regalih. Na podlagi analiziranja bomo prikazali izdaje in prejeme za 
opremo, ki je uskladiščena v regalih. Za to opremo želimo ugotoviti potrebno število 
paletnih mest. Prav tako bomo izločili materialne postavke, ki so uskladiščene v 
regalih in imajo najvišjo stopnjo obračanja. Te materialne postavke bomo 
uskladiščili v bližini izdajne cone. Analiza frekventnosti obračanja bo potekala tudi 
za opremo, ki je talno uskladiščena. Na podlagi analiziranja po posameznih 
postavkah bomo izločili materialne postavke, ki so imele v letu 2010 največje 
gibanje; 
 cona uskladiščenja ni fiksno določena, saj se prilagaja trenutni napolnjenosti 
skladišča. Kadar prevzamejo veliko količino opreme, skladiščna cona sega do 
izhoda.  Smotrno bi bilo natančno določiti cone skladišča, kar bo posledično 
izboljšalo tok blaga.  Daljši čas komisioniranja opreme povzročajo tudi slabo 
označena oziroma neoznačena odlagalna mesta. Pri prevzemu velike količine 
opreme, skladiščnik opremo uskladišči po naključju. Strategija uskladiščenja se ob 
prevzemu velike količine opreme popolnoma spremeni. Med pomanjkljivosti sodijo 
tudi nedefinirane transportne poti. Glede na to, da je oprema naključno 
uskladiščena, se posledično transportne poti prilagajajo trenutnemu načinu 
uskladiščenja. Skladiščnik po občutku uskladišči opremo na mikrolokaciji, ki je na 
razpolago. Posledično se pojavljajo ovire oz. zastoji, saj ni natančno določenih 
transportnih poti. V podjetju so delovni nalogi deljeni na prodajne in materialne 
naloge. Izdaja blaga poteka za Premogovnik Velenje, d. d. in hčerinske družbe. Na 
posameznem materialnem nalogu se lahko nahaja več postavk, ki imajo različne 
lokacije. Krajše poti komisioniranja v posameznih skladiščih bi omogočile hiter 
dostop blaga v jamo.  
2.7.1 Vzročno- posledični diagram 
 
V nadaljevanju bomo predstavili pomanjkljivosti obstoječega komisionirnega procesa 
na podlagi vzročno-posledičnega diagrama.  
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Slika 18: Vzročno-posledični diagram 
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Slika 18 prikazuje vzročno posledični diagram procesa komisioniranja blaga. Kot je 
razvidno iz slike, smo na podlagi diagrama ugotavljali vzroke in posledice 
neučinkovitega procesa komisioniranja. Diagram je razdeljen na šest ključnih področij, 
ki vplivajo na neučinkovit proces komisioniranja: 
 
Skupina A: Prostor 
 
Problem: V skladišču so regali razporejene ob obrobju skladišča. V prostoru je velik 
delež opreme talno uskladiščene. Za skladišče je značilno neenakomerno gibanje 
opreme. Izdaja in prevzem opreme se navezuje na proizvodnjo premoga. Kadar v jami 
poteka demontaža se v skladišču uskladišči velik delež opreme.  Največ opreme 
uskladiščijo talno, saj je zalogovna zmogljivost regalnega uskladiščenja izredno nizka. 
Prav tako se v tem skladišču  velik delež opreme uskladišči talno, zaradi teže in 
velikosti posamezne opreme. Velik problem povzroča tudi razporeditev regalov ob 
obrobju skladišča. Komisioniranje opreme je oteženo, saj mora skladiščnik talno 
uskladiščeno opremo najprej preložiti. Pri tem opravilu porabi veliko delovnega časa, ki 
je nekoristno. Torej je ob izdaji samo ene postavke potrebno opraviti še številna druga 
opravila, ki so potrebna vendar nekoristna. Kadar je oprema opremljena, je potrebno 
preloženo opremo  vrniti na prvotno mesto uskladiščenja 
 
Posledica: 
 slab dostop do blaga; 
 prezasedenost; 
 številne blokade; 
 poraba veliko delovnega časa; 
 prelaganje talno uskladiščene opreme; 
 skladiščenje med regali. 
 
Rešitev: 
 določitev potrebnega  števila paletnih mest za uskladiščenje opreme v regalih; 
 izračun povprečne zaloge za posamezno postavko v skladišču; 
 razdelitev skladišča na talno in regalno uskladiščenje; 
 razporeditev opreme glede na stopnjo obračanja (opremo z visoko stopnjo obračanja 
je potrebno uskladiščiti bližje izdajnemu mestu). 
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Skupina B: Uskladiščenje blaga 
 
Problem: Oprema je v skladišču naključno uskladiščena. Blago se skladišči brez kakšne 
sistematike, saj se blago odlaga na najbližje prosto skladiščno mesto. V skladišču se 
pojavlja problematika neučinkovite postavitve regalov. V tem skladišču so regali 
postavljeni samo na obrobju objekta. Pred regali je blago talno uskladiščeno, kar 
povzroča številne zastoje. Da komisionar doseže določeno blago, mora prestaviti ostalo 
opremo, kar podaljšuje čas iskanja opreme. Prav tako je oprema enakovredno 
obravnavana.  
 
Posledice: 
 zastoji; 
 oprema težko dostopna; 
 cona uskladiščenja se prestavi do izhoda skladišča; 
 blago težko dostopno; 
 čas komisioniranja se podaljšuje; 
 blokade zaradi talno uskladiščene opreme. 
 
Rešitve: 
 postavitev skladiščnih con; 
 za vse postavke bi bilo smotrno določiti stalno lokacijo uskladiščenja; 
 odprava naključnega uskladiščenja oprema; 
 zmanjšanje talnega uskladiščenja opreme; 
 izločiti opremo z visoko stopnjo obračanja; 
 povečati nadzor nad uskladiščenjem opreme. 
 
Skupina C: Lokacija 
 
Problem: Lokacija posameznega skladišča vsekakor vpliva na uspešnost komisioniranja. 
V PV, d. d. imajo več skladišč, kar povzroča visoke stroške komisiniranja.  Kot smo že 
obravnavali, je za to podjetje nujno potrebno posamezne materiale skladiščiti ločeno. 
Določeni materiali so skladiščeni pod posebnimi pogoji in zahtevajo visoko stopnjo 
previdnosti v procesu komisioniranja. Določeni materiali so skladiščeni na prostem, saj 
Fakulteta za logistiko Univerze v Mariboru                                                                         Magistrski študijski program 
Fikreta Jašarević: Prenova procesa komisioniranja vhodnega blaga v Premogovniku Velenje d. d                          57 
 
 
so zaradi svoje količine in oblike najbolj primerna takšni lokaciji. Komisioniranje blaga 
na velikem številu lokacij povzroča visoke stroške manipuliranja blaga. Posamezne 
lokacije skladišč so izredno oddaljene od mesta nakladanja. 
 
Posledice: 
 visoki stroški manipulacij opreme; 
 visoki stroški komisioniranja; 
 dolge poti komisioniranja; 
 razpršenost blaga. 
 
Rešitve:  
 optimiranje komisionirnih poti v posameznih skladiščih; 
 načrtovanje toka materiala; 
 odprava zastojev v posameznih skladiščih; 
 blago, ki ima visoko frekvenco obračanja je smotrno uskladiščiti na lokacijah, ki so 
bližje nakladalnemu mestu za odpremo blaga v jamo. 
 
Skupina D: Odlagalna mesta 
 
V skladišču posamezna oprema nima svoje stalne lokacije uskladiščenja. Ob prevzemu 
velike količine opreme je dostop do posamezne opreme otežen. V skladišču niso 
natančno določene transportne poti po katerih se oprema ne bi uskladiščevala. Delež 
opreme, ki je uskladiščene v regalih ima svojo stalno lokacijo. Talno uskladiščenja se 
prilagaja toku opreme. Ob prevzemu velike količine opreme skladiščnik poišče 
najprimernejše mesto uskladiščenja. 
 
Posledice: 
 na transportnih poteh je uskladiščena oprema; 
 oprema je naključno uskladiščena; 
 zastoji na transportnih poteh; 
 pogosta prelaganja opreme znotraj skladišča; 
 številne blokade pri procesu komisioniranja. 
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Rešitev: 
 natančno definiranje odlagalnih mest za talno uskladiščeno opremo; 
 določitev transportnih poti; 
 načrtovanje toka materiala v skladišču; 
 določitev odlagalnih mest za opremo z visoko stopnjo obračanja. 
 
Skupina E: Delovni nalogi 
 
Problem: V podjetju uporabljajo dve vrsti delovnih nalogov. Materialni nalogi se 
uporabljajo za podjetje Premogovnik Velenje, d. d. Glede na to, da v podjetju izdajajo 
blago tudi za hčerinske družbe, uporabljajo tudi prodajne naloge. Na posameznem 
delovnem nalogu se lahko nahaja več postavk, ki se skladiščijo na različnih lokacijah. 
Kadar je potrebno izdati blago, ki se nahaja na oddaljenih lokacijah, opravi skladiščnik 
dolge poti, kar povzročajo visoke stroške skladiščnega poslovanja. Na posameznem 
delovnem nalogo se lahko nahaja velika količina materialnih postavk, ki se nahajajo na 
različnih lokocijah. 
 
Posledice: 
 dolge transportne poti; 
 usklajevanje skladiščnikov, ki so razpršeni po različnih lokacijah; 
 visoki stroški manipulacij, zaradi razpršenosti blaga po posameznih lokacijah. 
 
Rešitve: 
 povezanost nabavnega in skladiščnega področja (na posameznem delovnem nalogu 
bi se nahajale materialne postavke, ki se nahajajo na enaki lokaciji); 
 smotrna razporeditev skladiščnikov po posameznih lokacijah (obvladovanje 
določene lokacije). 
 
Skupina F: Manipulacije z blagom 
 
Problem: Na izdajo materiala je potrebno misliti že pri uskladiščenju in sistem 
skladiščenja postaviti tako, da opravimo čim manj manipulacij. Zaradi neoptimalne 
razporeditve blaga v skladiščih potekajo nepotrebne manipulacije, ki povzročajo visoke 
stroške. 
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Pri tem skladiščniki porabijo veliko časa, saj so postavke razporejene po naključju. 
Materiale bi lahko razporedili na podlagi delovnih nalogov, ki kažejo na smisel 
uskladiščenja posameznega blaga v bližini. Zaradi talnega uskladiščenja blaga prihaja 
do ozkih grl, ki povzročajo zastoje. Skladiščnik mora talno odstraniti veliko količino 
blaga, da ima dostop do določene police. Pri tem opravi z viličarjem veliko manipulacij, 
ki so popolnoma nepotrebne.  
 
Posledice: 
 veliko nepotrebnih manipulacij; 
 visoki stroški manipulacij; 
 ozka grla; 
 čas manipulacij je izredno dolg. 
 
Rešitve: 
 izbira optimalne skladiščne strategije; 
 namensko uskladiščenje opreme; 
 natančna določitev transportnih poti; 
 uskladiščenje opreme z visoko frekvenco obračanja bližje izdajnemu mestu; 
 oblikovanje skladiščnih con za vso opremo v skladišču. 
 
Na podlagi prikaza primera pakirne liste želimo ponazoriti tok blaga, ki poteka na 
različnih lokacijah. Na spodnji sliki lahko vidimo šest postavk, ki jih skladiščijo v 
podjetju Premogovnik Velenje, d. d. 
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Slika 19: Primer pakirne liste 
 
Vir: Premogovnika Velenje, 2010 
 
Slika 19 prikazuje pakirno listo, ki je osnovni dokument za komisioniranje izdelkov. Na 
njej se nahajajo postavke, ki jih je potrebno pripraviti za posameznega kupca. Pakirna 
lista vsebuje podatke o tem, katere izdelke je potrebno pripraviti (koda postavke), 
kakšna je odpremna količina (odprta naročila kupca), datum pošiljke ter stanje zalog 
posamezne postavke. Prva postavka se nahaja v glavnem skladišču Premogovnika 
Velenje na lokaciji A 036H4. Naslednja postavka je prav tako uskladiščena v glavnem 
skladišču. Kot je razvidno iz slike, je tretja postavka uskladiščena na lokaciji za nevarne 
snovi in sicer a66000. Tesnilna guma je uskladiščena v hangerju, ki ima lokacijo 
av0000. Kot je razvidno iz pakirne liste, je razporeditev postavk izredno razgibana. 
Postavke se nahajajo na različnih lokacijah. 
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Slika 20: Prikaz skladišča popravljene opreme II 
 
 
 
Legenda:  
 
                   Regalno uskladiščenje opreme                            Talno uskladiščenje opreme 
 
 
                    Vrata (vhod/izhod) 
 
 
Slika 20 prikazuje razporeditev  opreme v skladišču popravljene opreme II. Iz slike je 
razvidno, da talno uskladiščena oprema zajema lokacijo pred regali. Skladiščnik mora 
talno uskladiščeno blago najprej preložiti, da ima omogočen dostop do police na regalu. 
Ko material odpelje proti izhodu sledi prelaganje materiala na začetno pozicijo. Pri tem 
porabi ogromno delovnega časa in številne nepotrebne manipulacije. 
 
2.8 Diskusija 
V tem poglavju smo podrobno opredelili obstoječe stanje skladiščenja, komisioniranja 
in izdaje opreme v Skladišču popravljene opreme II. Na podlagi procesne karte je 
potekala obravnava toka popravljene opreme. Na podlagi podrobnega opisa želimo 
ugotoviti pomanjkljivosti, ki bi jih bilo smotrno izboljšati in posledično skrajšati  čas 
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 odpreme in prevzema opreme. V tem poglavju je potekala tudi kritična analiza na 
podlagi vzročno-posledičnega diagrama. Pomanjkljivost obstoječega komisioniranja 
blaga smo prikazali tudi s pomočjo vzročno-posledičnega diagrama.  Diagram smo 
razdelili na šest stebrov in opredelili posledice, ki jih povzročajo posamezna področja. 
V tem poglavju je potekala tudi kritična analiza. S pomočjo kritične analize smo 
prikazali ključne pomanjkljivosti, ki povzročajo visoke stroške skladiščnega poslovanja. 
V tem poglavju smo ugotovili ključne pomanjkljivosti, ki nam predstavljajo podlago za 
oblikovanje novega procesa komisioniranja. Na podlagi analiziranja smo ugotovili, da 
bi bilo potrebno blago razporediti po določeni strategiji, ki bi zmanjšala število 
manipulacij z blagom.  Obravnavali smo vzroke in posledice za neučinkovit proces 
komisioniranja. Na podlagi raziskovanja je bilo ugotovljeno, da v skladišču povzroča 
zastoje talno uskladiščena oprema.  
 
Kadar skladiščnik komisionira opremo, je potrebno talno uskladiščeno blago prelagati, 
saj se na transportne poti pogosto uskladišči oprema. Velik vpliv na uskladiščenje 
opreme ima proces montaže in demontaže odkopov v jami. Kadar poteka demontaža 
odkopa, se v skladišče uskladišči maksimalna količina opreme. Takrat je v skladišču 
otežen dostop do posameznih lokacij. Pri izdaji blaga iz skladišča porabi skladiščnik 
veliko časa, saj je potrebno talno uskladiščeno opremo prelagati. Velik delež talno 
uskladiščene opreme presega zmogljivost skladiščenja v regalih. Na police regala se 
odlaga oprema, katere mere ne presegajo velikosti 1000x2200x900 mm. Maksimalna 
skupna dovoljena teža opreme na zgornjem in srednjem skladiščnem prostoru znaša 
3000 kg, na spodnjem skladiščnem mestu 4000 kg. 
 
V raziskavi smo analizirali materialne postavke, ki sodijo v skladišče popravljene 
opreme II. V raziskavo je bilo vključenih 115 materialnih postavk.  Analiza gibanja 
materialnih postavk je potekala za leto 2010.  V raziskavi smo obravnavali gibanje 
materialnih postavk, glede na način uskladiščenja. Za regalno uskladiščeno opremo smo 
izračunali potrebno število paletnih mest. 
 
Na podlagi raziskovanja je bilo ugotovljeno, da ima skladišče zadosti paletnih mest za 
uskladiščenje opreme v regalih. Raziskava je zajemala spremljanje gibanja materialnih 
postavk za talno uskladiščeno opremo. Na podlagi raziskovanja je bilo ugotovljeno, da 
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v skladišču prihaja do večjih odstopanj po mesecih. Velik vpliv na gibanje opreme ima 
montaža in demontaža odkopov v jami. Pri demontaži odkopa, ki se zgodi v določenem 
mesecu, se prevzem opreme izredno poveča in odstopa od drugih mesecev. Velika 
količina izdaje opreme iz skladišča je značilna za obdobje montaže odkopa. 
 
Na podlagi raziskovanja je bilo ugotovljeno, da ima popravljane oprema v času izhoda 
iz jame več lokacij. Kadar oprema prispe iz jame, jo je potrebno očistiti in prav tako 
uskladiščiti na X lokaciji (lokacija za nepopravljeno opremo). Nato tehnolog na podlagi 
delovnega naloga določi opremo, ki jo je potrebno popraviti v remontni delavnici. Po 
zaključenem remontu se ta oprema nato uskladišči v Skladišču popravljene opreme II. 
Uskladiščena oprema je tako pripravljena za uporabo pri novi montaži. Raziskava je 
nazorno prikazala, da bi bilo smotrno optimirati strategijo uskladiščenja blaga. Prav 
tako bi bilo potrebno določiti skladiščne cone in transportne poti v skladišču. Kadar je v 
skladišču uskladiščena maksimalna količina zaloge, sega cona uskladiščenja do izdajne 
in prevzemne cone. Komisionirna cona je pri tem naključna, saj se mora skladiščnik 
prilagajati naključno uskladiščeni opremi. 
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3 PRENOVA PROCESA KOMISIONIRANJA 
 
Na podlagi analize obstoječega komisioniranja in uskladiščenja blaga smo ugotovili 
pomanjkljivosti, ki jih želimo odpraviti. V posameznem skladišču je izredno pomembna 
optimalna izraba prostora, ki omogoča učinkovito manipuliranje blaga. Na učinkovit 
proces komisioniranja najbolj vpliva strategija uskladiščenja blaga. Zato je potrebno 
nameniti veliko pozornost načinu uskladiščenja, ki lahko omogoči krajše transportne 
poti. Na podlagi krajših poti se skrajša čas manipulacij in se poveča produktivnost 
celotnega skladiščnega poslovanja. Smotrno zgrajena in urejena skladišča morajo 
zagotavljati čim manj manipulacij v skladišču, čim krajše transportne poti, čim manj 
premeščanja, nobenih zastojev in opravljanje nalog s čim manjšim obsegom dela. V 
skladiščih je pomembna notranja ureditev transporta in posameznih prostorov.  
 
Predlog prenove komisioniranja blaga bo potekal za Skladišče popravljene opreme II. 
Na podlagi raziskovanja je bilo ugotovljeno, da se pri prevzemu velike količine 
popravljene opreme obstoječi sistem uskladiščenja popolnoma spremeni. Proces 
uskladiščenja opreme je pri tem naključen, saj skladiščnik išče primerno mesto za 
uskladiščenje. Pri komisioniranju se pojavijo številni zastoji, saj je potrebno talno 
uskladiščeno opremo prelagati. V skladišču je velik delež blaga talno uskladiščen, kar 
povzroča številne zastoje. V tem poglavju bomo izločili materialne postavke, ki imajo 
visoko frekvenco obračanja. Te materialne postavke bomo uskladiščili v bližino 
izdajnega mesta. Prav tako bomo določili talne označbe odlagalnih mest in transportne 
poti. 
3.1 Prenova regalnega uskladiščenja opreme 
 
Na podlagi prenove uskladiščenja popravljene opreme želimo optimirati proces 
komisiononiranja. Analiza gibanja opreme za leto 2010 predstavlja podlago za prenovo 
procesa komisioniranja. Na podlagi analize bomo predlagali prenovo uskladiščenja, ki 
bo prinesla številne izboljšave. Glede na to, da želimo doseči večjo pretočnost skladišča, 
bomo predlagali prenovo postavitve regalov v Skladišču popravljene opreme II. 
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Glede na to, da želimo doseči večjo pretočnost skladišča, bomo predlagali prenovo 
postavitve regalov v Skladišču popravljene opreme II. V kritični analizi smo opredelili 
pomanjkljivosti v skladišču, ki jih želimo odpraviti. Kritična analiza je nazorno 
prikazala, da  talno uskladiščenje blaga povzroča veliko nepotrebnih manipulacij. Pri 
prenovi se bomo osredotočili na preoblikovanje postavitve obstoječih regalov. Na 
podlagi analiziranja prevzemov in izdaj opreme za leto 2010 smo izločili materialne 
postavke, ki so imele največje gibanje. Analiza je zajemala proučevanje gibanja postavk 
za talno in regalno uskladiščeno opremo: 
 pri regalno uskladiščeni opremi  želimo ugotoviti potrebno številno paletnih mest. 
Regalno uskladiščena oprema je težko dostopna, saj so  regali postavljeni po 
obrobju skladišča. Opremo, ki je  uskladiščena talno, je  potrebno  prelagati. 
Prenova procesa uskladiščenja zajema razdelitev skladišča na talno in regalno 
uskladiščenje. Na podlagi te razporeditve bi se izognili številnim zastojem pri 
kaomisioniranju opreme, ki je uskladiščena v regalih; 
 prenova uskladiščenja opreme bo zajemala tudi razporeditev opreme glede na 
stopnjo obračanja. Izločili bomo materialne postavke, ki so imele v letu 2010 
največjo frekvenco obračanja. To skupino materialnih postavk bi bilo smotrno 
uskladiščiti bližje izdajnemu mestu. Posledično bi se skrajšale komisionirne poti in 
odpravili  zastoji, ki jih povzroča talno uskladiščena oprema; 
 na podlagi analiziranja delovnih nalogov za leto 2010 je bilo ugotovljeno, da imajo 
določene postavke talno in regalno uskladiščenje. Torej je takšna  postavka 
uskladiščena talno, ker ni prostora v skladiščnem regalu. V raziskavi smo izločili te 
materialne postavke in določili potrebno število paletnih mest za uskladiščenje v 
regalih. Materialne postavke, ki sodijo v to skupino, so prikazane v spodnji tabeli. 
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Tabela 10: Potrebno število paletnih mest v regalih 
 
Št. 
postavke 
 
Ime postavke 
 
Opis 
 
Izračun 
Povprečna 
zaloga 
(št. kosov) 
 
TSE 
585476 
CILINDER 125/ 
90X 850 
DBT 
95738605000000 
 
Qi= 2 +8/2  
 
6 
 
1 
589842 
CILINDER 80/ 
63X 800 DBT 9,62802E+13 
 
Qi=40+84/2 
 
82 
 
11 
593030 
CILINDER 80/ 
63X 800 DBT 95744603000H2O 
 
Qi= 20+0/2 
 
20 
 
3 
593031 
CILINDER 80/ 
63X 800 DBT 9,57446E+13 
 
Qi=10 +0 
 
10 
 
2 
593032 
CILINDER 80/ 
63X 520 DBT 9,57154E+13 
 
Qi= 25+0 
 
25 
 
4 
593616 
CILINDER 80/ 
63X 520/1620 CD-80- 
 
Qi=4+0 
 
4 
 
1 
607769 
CILINDER 100/ 
63X500 DBT 8,24116E+13 
 
Qi= 10+20/2 
 
20 
 
3 
609155 
CILINDER 
100/63X1000 DBT 82411610000H2O 
 
Qi=0+30/2 
 
15 
 
2 
609156 
CILINDER 
100/63X1000 DBT 8,24116E+13 
 
Qi=4+5/2 
 
6.5 
 
1 
617751 
STOJKA 
224/170/140X1555 DBT 1.75-D 
 
Qi=0+164/2 
 
82 
 
11 
617752 
CILINDER 
180/100X465 DBT 
DN12-
8241164000 
 
Qi=0+50/2 
 
25 
 
4 
Skupaj 296 39 
 
Tabela 10 prikazuje izračun povprečne zaloge za opremo, ki bi jo bilo smotrno 
uskladiščiti v regalih. Po izračunu  povprečnih zalog posameznih postavk smo prišli do 
rezultata, da je izračunana povprečna letna zaloga v skladišču 296 kosov opreme. 
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Takšno število opreme zapolni 39 paletnih mest standardne dimenzije 800x1200 mm. V 
skladišču imajo 114 paletnih mest. Torej bi prenovljen sistem uskladiščenja zajemal 153 
paletnih mest. 
 
Slika 21: Vzhodni del skladišča (regalno uskladiščenje) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Legenda: 
                 Uskladiščenje opreme v regalih                         Transportne poti 
 
                 Vhod v skladišče 
  
Slika 21 prikazuje način ureditve vzhodnega dela skladišča. Na sliki je prikazan način 
postavitve skladiščnih regalov. Ponazorjene so tudi transportne poti, po katerih bi 
potekal tok opreme. Iz slike je razvidno, da bi skladiščni regali v vodoravni smeri 
zajemali 7 regalnih oken. Pri načrtovanju bomo ohranili obstoječe dimenzije regalnega 
okna. V posameznem regalnem oknu je možno uskladiščiti 2 paleti standardnih 
dimenzij. 
 
Dolžina regalnega okna 
 
( 1) 1 4
1200 2 (2 1) 48 50 2594
Lro w n n b b
Lro mm mm mm mm
     
      
                                                                                      [4] 
w            [ mm] širina palete 
VHOD/IZHOD 
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b1                 [ mm] varnostni dodatek za širino  
n             število transportno-skladiščnih enot v regalnem oknu 
b4            [ mm]  širina stebra 
 
Višina regalnega okna 
 
2 6
700 112 300 1112
Hro h b b
Hro mm mm mm mm
  
   
                                                                               [5] 
                                                                                                                                                                                                             
h             [mm]  višina transportne skladiščne enote 
b2            [mm]  varnostni dodatek za višino 
b6            [mm]  višina veznika 
 
 
Globina regala 
 
1200
Gro g
Gro mm


                                                                                                                [6]                                                                                                                       
 
g             [mm]  dolžina palete  
 
 
Dolžina skladiščnega regala 
 
( ( 1) 1 4) 4
(7) 7 2594 18158
Lrs w n n b b Nx b
Lrs mm mm
       
  
                                                                            [7] 
 
w                  [mm]    širina palete 
n                   število transportno-skladiščnih enot v regalnem oknu 
b1                  [mm] varnostni dodatek za širino  
b4                  [mm]  širina stebra                                                         
Nx                          število regalnih oken v vodoravni smeri 
 
Višina skladiščnega regala 
 
7 ( 2 6) 2
112 (700 112 300 ) 2 112 700 1524
Hrs b h b b Ny b h
Hrs mm mm mm mm mm mm mm
      
       
              [8] 
h                       [mm]  višina transportne skladiščne enote 
b2                                 [mm]   varnostni dodatek za višino 
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b6                                  [mm]   višina veznika 
NY                                število reglnih oken v navpični smeri 
b7                                 [mm] odmik regalnih oken od oken 
 
Dolžina skladiščne cone 
 
( ( 1) 1 4) 4 10 20
10 20 18158 75 45 18278
Lsc w n n b b Nx b b b
Lsc Lrs b b mm mm mm mm
         
      
                                    [9] 
 
w                       [mm] širina palete 
n                        število transportno-skladiščnih enot v regalnem oknu 
b1                                  [mm] varnostni dodatek za širino 
b4                                  [mm]  širina stebra 
Ny                      število regalnih oken v vodoravni smeri 
b10                                 [mm] dodatek za širino palete na prevzemnem mestu 
b20                                 [mm] dodatek na koncu skladiščnega objekta 
 
Višina skladiščne cone      
 
7 ( 2 6) 2 9
112 (700 112 300 ) 2 112 90 2314
Hsc b h b b Ny b b
Hsc mm mm mm mm mm mm mm
      
       
             [10] 
                                                                              
h                         [mm]  višina transportne-skladiščne enote  
b2                                   [mm]  varnostni dodatek za višino 
b6                                   [mm]  višina veznika 
Ny                      število regalnih oken v navpični smeri 
b7                                   [mm]  odmik regala od tal  
b9                                   [mm]  varnostni dodatek za višino skladiščnega objekta  
3.1.1 Oprema z visoko frekvenco obračanja 
 
V tem poglavju bomo navedli opremo, za katero je značilna visoka frekvenca obračanja. 
To opremo bi bilo smotrno uskladiščiti bližje izdajnemu mestu, kar bi posledično 
optimiralo komisionirne poti v skladišču. Osnovno pravilo pri razporeditvi materiala v 
skladišču je, da so transportne poti čim krajše in da so na tistih lokacijah, kjer je 
intenzivnost transporta največja. Zato je potrebno tiste materiale, ki imajo največjo 
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transportno intenzivnost, uskladiščiti čim bližje glavnemu prehodu (Kaltnekar, 1993, 
str. 267).  
 
Slika 22: Regalno uskladiščena oprema (največja frekvenca obračanja) 
 
 
Na podlagi analiziranja gibanja opreme smo izločili materialne postavke, ki so imele v 
letu 2010 največje obračanje. Analiza gibanja materialnih postavk je potekala za talno 
in regalno uskladiščenje blaga. Slika 22 prikazuje opremo, ki je uskladiščena v regalih. 
Na podlagi analiziranja smo izločili štiri materialne postavke, ki so se v letu 2010 
najpogosteje uporabljale. Iz slike je razvidno, da so v letu 2010 izdali in prevzeli 180 
kosov Cilindrov 180/100X465 DBT. To materialno postavko bi bilo smotrno 
uskladiščiti bližje izdajnemu mestu, saj bi na podlagi takšnega uskladiščenja zmanjšali 
poti komisioniranja. Visoka stopnja obračanja je značilna tudi za CILINDRE 
80/63X800 DBT. V letu 2010 so prevzeli 32 in izdali 13 CILINDROV. 
 
3.2 Prenova talnega uskladiščenja opreme 
 
Na podlagi analiziranja smo izločili tudi talno uskladiščeno opremo, ki je imela največje 
gibanje v letu 2010. Ugotavljanje frekvence obračanja opreme ima velik vpliv na 
načrtovanje sistema uskladiščenja blaga. 
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Slika 23: Talno uskladiščena oprema z največjo frekvenco obračanja 
 
 
Slika 23 prikazuje talno uskladiščeno opremo, ki bi jo bilo smotrno uskladiščiti bližje 
izdajnemu mestu. Iz grafa je razvidno, da je imela Stojka 224/170/14OX1555 (DBT 
1.75-D) največjo frekvenco obračanja v letu 2010. Iz grafa je razvidno, da so v tem letu 
prevzeli 194 in izdali 193 kosov Stojk 224/170/14OX1555. 
 
Tabela 11: Oprema z največjo frekvenco  obračanja (talno uskladiščenje) 
  
Št. postavke Ime postavke Opis Dimenzija (cm) 
585475 
STOJKA 220/180X 
875   DB 
T 
95690912000000 133 x 105 x 85 
585479 
CILINDER 
180/100X 465 
DBT 
95742702000000 105 x 110 x 75 
589842 
ENOTA 
KRMIL.EL.HIDR. 
DBT 9,62802E+13 
 
100 x 70 x 30 
617751 
STOJKA 
224/170/140X1555 DBT 1.75-D 133 x 105 x 853 
617752 
CILINDER 
180/100X465 DBT 
DN12-
8241164000 105 x 110 x 75 
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Tabela 11 prikazuje talno uskladiščeno opremo, ki je imela v letu 2010 največjo 
frekvenco obračanja. Za posamezno postavko je v tabeli opredeljena tudi dimenzija 
uskladiščenja. Na paleto lahko uskladiščimo 10 kosov CILINDROV 180/100X465 
(DBT DN12-8241164000). Dolžina posameznega cilindra znaša 110 cm in širina 22 
cm. Uskladiščena oprema na paleti zajema dimenzijo 105x110x75.  Reduktor S SB -
360PI=29 zajema dimenzijo 175x110x83. Na paleto lahko uskladiščimo 6 stojk. Skupna 
dimenzija s paleto znaša 85x133x105 cm. 
 
Slika 24: Prevzemi in izdaje za CILINDRE 180/100X465 
 
 
Slika 24 prikazuje prevzeme in izdaje za Cilinder 180/100X465. Iz grafa je razvidno, da 
je bilo v letu 2010 izdanih 32 kosov in prevzetih 182 kosov. V mesecu septembru so 
prevzeli največ cilindrov in sicer 120 kosov. V posameznih mesecih ta materialna 
postavka ni imela gibanja. 
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Slika 25: Prevzemi in izdaje za ENOTO KRMIL. EL. HIDR. DBT 
 
 
Slika 25 prikazuje število prevzete opreme za Krmilno enoto (9, 62802E+13). Iz grafa 
je razvidno, da oprema ni imela gibanja vse do meseca julija. Julija so prevzeli 40 kosov 
opreme in nato izdali 10 kosov. 
Avgusta so prevzeli še 30 kosov opreme. Iz rezultatov je razvidno, da prevzemi in 
izdaje opreme niso enakomerno razporejeni v celotnem letu. Za skladišče je značilno 
odstopanje velike količine opreme le v določenih mesecih. Skladišče je povezano s 
proizvodnjo premoga oz. z montažo in demontažo odkopov. Povečana količina odpreme 
se s tega vidika pojavlja le v določenem obdobju. 
 
Slika 26: Prevzemi in izdaje STOJK  224/170/140X1555 (DBT 1.75-D) 
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Opredeljena je količina prevzemov Stojk 224/170/140 x1555 za leto 2010. Največji 
delež stojk so izdali v mesecu marcu in znaša 122 kosov. Največje število prevzemov je 
bilo v mesecu januarju, saj so prevzeli 162 kosov stojk. V letu 2010 je bilo prevzetih 
194 kosov in izdanih 193 kosov. 
 
Slika 27: Prevzemi in izdaje STOJK 220/180X 875 DB 
 
 
Iz slike 27 je razvidno, da je imela ta oprema v primerjavi z ostalo enakomerneje 
razporejene prevzeme in izdaje. Za ostalo opremo je značilna velika količina prevzemov 
samo v določenem mesecu. Takšna vrsta prevzemov povzroča skladišču največjo 
obremenitev. Pri prevzemu velike količine se uskladišči oprema do izhoda skladišča. 
Takrat se na transportnih poteh nahaja talno uskladiščena oprema. Dostop do 
posamezne opreme je otežen. Iz grafa je razvidno, da je skladišče v letu 2010 prevzelo 
185 kosov STOJK 220/180X875DB. Ta količina se je razporedila po posameznih 
mesecih. Največ opreme je bilo prevzete v mesecu septembru, in sicer 72 kosov. 
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Slika 28: Prevzemi in izdaje cilindrov 180/100X465 DBT 
 
 
Največjo količino Cilindrov so uskladiščili januarja, in sicer 49 kosov. Iz slike 28 je 
razvidno, da so v mesecu marcu izdali največ Cilindrov, in sicer 50 kosov. Pri analizi 
smo razporedili opremo, ki jo je potrebno talno uskladiščiti. Na podlagi analize za leto 
2010 smo ugotovili gibanje posameznih postavk. Izločili smo materialne postavke, ki so 
bile talno uskladiščene in so imele največje gibanje v celotnem letu. Te postavke bi 
talno uskladiščili na mesto, ki je namenjeno talno uskladiščeni opremi z visoko 
frekvenco obračanja. Analiza je nazorno prikazala, da določena oprema v celotnem letu 
ni imela gibanja. To opremo bi bilo potrebno uskladiščiti na obrobje skladišča. 
 
 
min max
2
Qi Qdobavni
Qi

                                                                                        [11] 
Qi                          povprečna zaloga 
Qi min                   minimalna zaloga 
Qdobavni max       maximalna zaloga 
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Tabela 12: Talno uskladiščena oprema (največja stopnja obračanja) 
Št. 
postavke 
Ime postavke Opis Izračun 
(Qi) 
Povprečna 
zaloga (št. 
kosov) 
TSE 
585475 STOJKA 
220/180X875DB 
T 
95690912000000 2
159
8   
88 11 
585479 CILINDER 
180/100X 
465 
DBT 
95742702000000 
 
2
150
3   
78 10 
589842 ENOTA KRMIL. 
EL. HIDR. DBT 
9,62802E+13 
 
 
2
84
30   
72 15 
617751 STOJKA 
224/170/140X1555 
DBT 1. 75-D 
 2
50
0   
88 11 
617752 CILINDER 
180/100X465 DBT 
DN12-
8241164000 
 
2
50
0   
25 3 
Skupaj 351 50 
 
Tabela 11 prikazuje opremo, ki ima najvišjo frekvenco obračanja. Za te materialne 
postavke smo izračunali potrebno število paletnih mest, ki znaša 50 TSE. 
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Slika 29: Zahodni del skladišča (talno uskladiščenje opreme) 
  
 
Legenda 
 Transportne poti (tok opreme) 
                 Talno uskladiščena oprema (visoka frekvenca obračanja)   
  Talno uskladiščena oprema (nizka stopnja obračanja)    
 
Slika 29 prikazuje prenovo uskladiščenja zahodnega dela skladišča za talno 
uskladiščeno opremo. Na podlagi izračunov je bilo ugotovljeno, da potrebujemo za 
opremo z visoko stopnjo obračanja 50 paletnih mest. Iz slike je razvidno, da bi v 
ospredje skladišča uskladiščili opremo z visoko frekvenco obračanja. Slika prikazuje 
transportne poti, po katerih bi potekal tok materiala. Na levem in desnem predelu 
skladišča bi uskladiščili po 25 paletnih mest. V ozadje skladišča bi uskladiščili opremo, 
za katero je značilna nizka frekvenca obračanja. 
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Slika 30: Prenova procesa uskladiščenja v skladišču popravljene opreme II 
 
 
   Legenda: 
   
              Regalno uskladiščena oprema z visoko frekvenco obračanja    
 
              Talno uskladiščena oprema z visoko frekvenco obračanja 
 
 
              Talno uskladiščena oprema z nizko frekvenco obračanja 
 
              Regalno uskladiščena oprema z nizko frekvenco obračanja 
 
   
              Vrata 
  
               Transportne poti 
 
Slika 30 prikazuje prenovljen proces uskladiščenja blaga. Iz slike je razvidno, da bi 
skladišče razdelili na območje za uskladiščenje v regalih in na talno uskladiščenje. 
Vzhodni del skladišča bi zajemal dva vzdolžna skladiščna regala. Na regale, ki so 
postavljeni v bližini vhoda bi uskladiščili opremo, ki ima visoko stopnjo obračanja. Na 
zahodni del skladišča bi opremo uskladiščili talno. Iz slike je razvidno, da bi na lokaciji  
STO100 uskladiščili opremo, ki je imela v letu 2010 visoko stopnjo obračanja. STO100 
uskladiščili opremo, ki je imela v letu 2010 visoko stopnjo obračanja. Tok materiala bi 
bil natančno opredeljen, saj se na to območje ne bi uskladiščevala oprema. 
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3.3 Primerjava komisionirnih strategij 
Načrtovanje  komisionarnega sistema je zapleteno in kompleksno zaradi številnih 
zunanjih in notranjih dejavnikov, ki imajo velik vpliv na oblikovne odločitve. 
Učinkovito komisioniranje opreme je odvisno predvsem od načina uskladiščenja blaga. 
V tem poglavju bo potekala primerjava procesa komisioniranja pri naključnem in 
namenskem uskladiščenju opreme. 
3.3.1 Komisioniranje pri naključnem uskladiščenju 
V tem poglavju bomo določili čas in pot komisioniranja pri obstoječem uskladiščenju 
opreme. Primerjava procesa komisioniranja za obstoječe in namensko uskladiščeno 
blago bo potekala na podlagi podatkov iz tabele. Čas komisioniranja v skladišču je 
odvisen predvsem od količine talno uskladiščene opreme. Glede na to, da so skladiščni 
regali postavljeni po obrobju skladišča, povzroča talno uskladiščena oprema številne 
blokade.   
 
Tabela 13: Potek komisioniranja blaga za 1 .3. 2010 
Postavka Opis 1 Opis 2 Tip 
transakcije 
Količina Lokacija 
200800 REDUKTOR S 3KPP-
475 29, 6 
22 42-70 TTU ISS-TR 2 STO1B1 
565203 MAČEK RANŽIRNI  I RK 125 Z-DLA ISS-TR 1 STO1D2 
599516 STOJKA 
224/170/140X15 
5DBT 
82500330000000 
ISS-TR 4 STO200 
617751 STOJKA 
224/170/140X1555 
DBT 1.75-D ISS-TR 8 STO200 
617752 CILINDER180/100X465 
DBT 
DN12-
8241164000 
ISS-TR 8 STO200 
 
V tabeli 13 je prikazan potek komisioniranja blaga za 1. 3. 2010.  Iz tabele je razvidno, 
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da sta Reduktor S 3KPP-475 29,6 in  Ranžirni maček uskladiščena na lokaciji ST01B1 
in ST01D2. Omenjeni postavki sta uskladiščeni v regalih. Postavke Stojka 
224/170/140X15, Stojka 224/170/140X1555 in Cilinder 180/100X465 DBT so 
uskladiščene talno. 
 
Slik 31: Komisioniranje pri obstoječem uskladiščenju blaga 
 
Legenda: 
                                           
            Regalno uskladiščena oprema                      vrata 
 
                                      
            Talno uskladiščena oprema                           pot komisioniranja 
 
Slika 31  prikazuje komisioniranje opreme pri obstoječem uskladiščenju opreme. Iz 
slike je razvidno, da je potrebno izdati opremo, ki je uskladiščena v regalih. Pot 
komisioniranja je odvisna od količine talno uskladiščene opreme. Proces komisioniranja  
bo potekal za regalno uskladiščeno opremo, ki se nahaja  na lokaciji STO1B1 in 
STO1D2. Pri določitvi zmogljivosti procesa komisioniranja obstoječega stanja bomo 
izhajali iz naslednjih predpostavk: 
 proces komisioniranje je možno izvesti brez prelaganja TSE; 
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 proces komisioniranja, kjer nastopi blokada in je potrebno prelaganje TSE, vendar je 
TSE možno preložiti na najbližjo možno talno lokacijo; 
 proces komisioniranja, kjer nastopi blokada in je potrebno prelaganje, vendar pa 
TSE ni možno preložiti na najbližjo možno talno lokacijo in je potrebno TSE 
zapeljati ven iz skladišča.  
 
Slika 32: Komisioniranje brez prelaganja TSE 
 
Legenda: 
                Regalno uskladiščena oprema                          Talno uskladiščena oprema 
                Talno uskladiščeno blago                                 Lokacija za talno uskladiščenje 
                Transportne poti 
 
Slika 32 prikazuje proces, kjer je možno izvesti komisioniranje brez prelaganja TSE. Iz 
slike je razvidno, da so transportne poti prehodne. V tem primeru ni zastojev in opravi 
viličar najkrajšo pot. 
 
mmmmmmBSTOS 440002200022000)11(1   
mmmmmmDSTOS 360001800018000)21(2   
mmSSS 8000021   
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tvožtmanT  22                                                                                                     [12] 
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s                pot 
 
Na podlagi izračuna smo ugotovili, da je opravil viličar pot dolgo 80 m. Povprečni čas 
komisioniranja pri tej predpostavki znaša 11, 16 min. V skladišču se pojavlja ta oblika 
komisioniranja v 10 % deležu.  
 
Slika 33: Komisioniranje, kjer je potrebno prelaganje TSE 
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Legenda:  
                Regalno uskladiščena oprema                          Talno uskladiščene TSE 
                Talno uskladiščeno blago                                 Lokacija za talno uskladiščenje 
                Transportne poti                                                Prelaganje opreme 
 
Slika 33 prikazuje razporeditev opreme v skladišču, kjer je potrebno TSE prelagati. 
Zaradi velike količine talno uskladiščene opreme se pojavi blokada. Iz slike je razvidno, 
da so transportne poti prekrite s talno uskladiščeno opremo. 
 pri komisioniranju opreme na lokaciji STO1D2 so transportne poti prehodne. V tem 
primeru je smotrno komisionirati opremo, ki je uskladiščena na tej lokaciji. S 
(STO1D2) = 18 000 mm + 18 000 mm = 36 000 mm; 
 pri komisioniranju opreme, ki se nahaja na lokaciji STO1B1 je potrebno talno 
uskladiščeno opremo prelagati, saj je oprema uskladiščena na transportnih poteh.  
 
tvožtmanT  22                                                                                                     [14] 
min2,87min6,132min30222  tvožtmanT  
 
2
425 0,52 /
818 13,6min
0,52 / 0,53 /
s v
tvož
v a
m m s
tvož s
m s m s
 
   
                                                          [15] 
 
T               povprečen čas                
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s                pot 
 
Povprečni čas pri procesu komisoniranja, kadar je potrebno opremo prelagati znaša  87, 
2 min. V skladišču popravljene opreme talno uskladiščeno opremo prelagajo v 80 % 
deležu. 
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Slika 34: Komisioniranje, kjer je potrebno TSE zapeljati iz skladišča 
 
 
Legenda:  
                Regalno uskladiščena oprema                          Talno uskladiščene TSE 
                Talno uskladiščeno blago                                 Lokacija za talno uskladiščenje 
                TSE zapeljemo pred skladišče                         Opremo preložimo po skladišču 
                 Transportne poti 
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tMAN               čas manipulacij 
v               hitrost             
a                pospešek 
s                pot 
 
Slika 34 prikazuje proces komisioniranja v skladišču, kjer je talno uskladiščena velika 
količina opreme. Iz slike je razvidno, da bi bilo potrebno opremo, ki se nahaja bližje 
vhodu peljati pred skladišče. Opremo, ki se nahaja v bližini lokacij STO1B1 in STO1D2 
bi bilo smotrno preložiti in omogočiti komisioniranje opreme v regalih. Proces  
komisioniranja opreme, kjer je potrebno talno uskladiščeno opremo zapeljati iz 
skladišča in prelagati v skladišču na najbližje talne lokacije, se pojavlja v 10 % deležu. 
Pri  procesu komisioniranja, kjer nastopi blokada in je potrebno prelaganje, vendar pa 
TSE ni možno preložiti na najbližjo možno talno lokacijo in je potrebno TSE zapeljati 
ven iz skladišča, porabi skladiščnik povprečno 166, 6 min. 
 
Tabela 14: Načini  komisioniranja opreme v skladišču 
 
 
Načini  komisioniranja 
Delež 
pojavljanja 
procesa 
komisioniranja 
 
Povprečni čas 
komisioniranja 
 
Komisoniranje brez prelaganja TSE 10 % 11, 16 min 
Komisioniranje, kjer je potrebno 
opremo prelagati na najbližjo prosto 
lokacijo 80 % 87, 2 min 
Komisioniranje, kjer se oprema 
prelaga na najbližje lokacije v in izven 
skladišča 10 % 
 
 
166, 6 min 
 
Tabela 14 prikazuje deleže posameznega sistema komisioniranja in povprečen čas pri 
izvajanju posameznega procesa. Iz tabele je razvidno, da se v 80 % deležu v skladišču 
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oprema prelaga. Manjša deleža predstavljata prvi in tretji proces, ki skupaj znašata 20 % 
delež. Glede na rezultate lahko sklepamo, da bi bila v tem skladišču smotrna prenova 
procesa uskladiščenja. 
3.3.2 Komisioniranje pri namenskem uskladiščenju 
 
Na podlagi analiziranja gibanja opreme v Skladišču popravljene opreme II je potekal 
proces prenove uskladiščenja blaga in posledično komisioniranja. V kritični analizi je 
bilo ugotovljeno, da se pri procesu komisioniranja pojavljajo številni zastoji. Na podlagi 
vzročno-posledičnega diagrama smo prikazali vzroke, ki povzročajo daljši čas 
komisioniranja. Na podlagi prenove uskladiščenja blaga želimo zmanjšati nepotrebne 
manipulacije in posledično stroške skladiščnega poslovanja.  
 
V analizi smo obravnavali 115 materialnih postavk. Skladišče popravljene opreme II 
smo razdelili na talno in regalno uskladiščenje. 
 
Na podlagi te razdelitve želimo zmanjšati zastoje, ki jih povzroča talno uskladiščena 
oprema. Razdelitev uskladiščenja opreme, bi odpravila talno uskladiščenje opreme med 
regali. 
 
Proces prenove uskladiščenja opreme zajema naslednje predloge: 
 talno in regalno uskladiščeno opremo bi ločili na dve območji. Vzhodni del 
skladišča bi zajemal uskladiščenje opreme v regalih. Opremo v regalih bi bilo 
smotrno uskladiščiti glede na frekvenco obračanja. Popravljeno opremo, ki sodi v 
skupino z visoko frekvenco obračanja, bi uskladiščili na lokacije bližje izdajnemu 
mestu.  Iz slike 35 je razvidno, da med posameznimi regali ne bi bilo talno 
uskladiščene opreme, kar bi povečalo pretočnost skladišča; 
 zahodni del skladišča bi zajemal talno uskladiščenje opreme. Natančno bi določili 
odlagalna mesta za uskladiščenje opreme. Prav tako bi bilo smotrno določiti 
transportne poti,  po katerih bi potekal proces komisioniranja; 
 iz slike 35 je razvidno, da opreme ne bi uskladiščevali na transportnih poteh. Torej 
bi se izognili številnim blokadam, ki jih povzroča talno uskladiščena oprema. 
 na lokaciji STO100 bi uskladiščili opremo, ki ima visoko frekvenco obračanja. 
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 posledično bi se skrajšale komisionirne poti in stroški skladiščnega poslovanja. 
 
Slika 35: Komisioniranje pri prenovljenem uskladiščenju blaga 
 
 
Legenda: 
         Talno uskladiščena oprema                              Transportne poti 
         Regalno uskladiščena oprema                          Vrata 
 
Komisionirne poti: 
Lokacija STO1B1;   mmmmmmS 3600018000180001   
Lokacija STO1D2;   mmmmmmS 2800014000140002   
mmmmmmmSSS 6464000280003600021   
 
Na podlagi izračuna je bilo ugotovljeno, da je skladiščnik za komisioniranje dveh 
postavk opravil pot dolgo 64 m.  Iz slike 35 je razvidno, da  pri komisioniranju postavk 
na lokaciji STO1B1 in STO1D2 ni prišlo do zastojev, saj so transportne poti prehodne 
in natančno določene.  Pri obstoječem uskladiščenju opreme smo potek komisioniranja 
razdelili na tri področja. Ugotovljeno je bilo, da je v 80 % deležu opremo potrebno 
prelagati. Torej skladiščnik pri tem opravi številne nekoristne manipulacije, ki 
povzročajo visoke stroške komisioniranja. Pri prelaganju opreme, zaradi nastale 
blokade, skladiščnik povprečno porabi 87,2 min. 
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Kadar se v jami odvija demontaža odkopa, se poveča število prevzete opreme. Velika 
količina prevzete opreme napolni skladišče do izhoda. Torej se pri tem uskladišči 
oprema na transportnih poteh, kar povzroča številne blokade. Pri prenovljenem sistemu 
smo  ločili mesta uskladiščenja in transportne poti. Na podlagi prenove procesa 
uskladiščenja smo pridobili proces komisioniranja brez prelaganja opreme. Torej bomo 
obravnavali enojni delovni cikel, kjer se viličar Linde H 40 D zapelje do skladiščnega 
regala in naloži paleto. Nato se odpravi do izdajne cone. 
 
2 2
4
( ) 2
3
0,52 / 0,57 / 4 18,158
( ) 2 240 528,56 8,8min
0,53 / 0,56 / 3 0,52 /
vx vy L
T SC to
ax ay vx
m s m s m
T SC s s
m s m s m s
 
      
 
 
        
 
      [12] 
 
T (SC)     povprečni čas enojnega delovnega cikla                                                                                       
t0             manipulacijski čas 
vx                 hitrost viličarja v vodoravni smeri 
vy                  hitrost viličarja v navpični smeri 
ax                 pospešek viličarja v vodoravni smeri 
ay                 pospešek viličarja v navpični smeri 
L           dolžina skladiščnega regala 
 
Povprečen čas komisioniranja pri prenovljenem uskladiščenju opreme bi znašal 8,8 min. 
Glede na to, da bi v skladišču ločili talno in regalno uskladiščenje opreme, bi odpravili 
blokade, ki jih je povzročalo talno uskladiščeno blago. V prejšnjem poglavju smo 
opredelili povprečni čas komisioniranja, kadar je potrebno opremo prelagati. Čas 
komisioniranja bi se skrajšal za 78, 4 min. 
 
Analiza, pri kateri smo razvrščali postavke po frekvenci obračanja, je zajemala 115 
materialnih postavk. V magistrskem delu bomo navedli samo ključne postavke, ki smo 
jih razvrstili po frekvenci obračanja. Na lokacijo STO100 bi uskladiščili postavke, ki 
imajo visoko frekvenco obračanja. 
 
Na podlagi analize smo določili, da sodijo v to skupino naslednje postavke: 
 STOJKA 220/180X 875   DB; T 95690912000000 (št. postavke 585475); 
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 ENOTA KRMIL.EL.HIDR. DBT; 9,62802E+13 (št. postavke 589842); 
 STOJKA 224/170/140X1555 (št. postavke 617751);  
 CILINDER 180/100X465 DBT (št. postavke 617752); 
 STOJKA 220/180X 875   DB; T 95690912000000 (št. postavke 585475); 
 CILINDER 180/100X 465; DBT 95742702000000 (št. postavke 5854799). 
 
Na lokacijo STO200 bi uskladiščili opremo, ki ima nizko frekvenco obračanja. V to 
skupino sodijo naslednje postavke: 
 ČRPALKA BATINA EHP-3K-125 /50 FL AB  HAUH (št. postavke 597023); 
 GRED KPL GPK 2PNB2; 3318010 (št. postavke 172149); 
 KOLO VERIŽNO 18/64 GP; 1PNB2 0146128 (št. postavke 175443); 
 REDUKTOR Z C   -610 31,5; 26 40- 85 STT (št. postavke 500004); 
 VITEL EICOTRONIK; S 081153 XC (št. postavke 500276); 
 TRANSPORTER DVT-430/ 60N (AZAJSKAT-60); (št. postavke 500882); 
 REDUKTOR S NKC-610 TTU (št. postavke 5201919; 
 VITEL MONTAŽNI Z ZAVORO (št. postavke 520451); 
 REDUKTOR Z C   -610 31,5; 26 40- 85 STT (št. postavke 500004). 
 
V magistrski nalogi je potekalo preverjanje predpostavke, da je potrebno blago z visoko 
frekvenco obračanja uskladiščiti bližje izdajnemu mestu. Iz slike 18 je razvidno, da bi 
material z visoko stopnjo obračanja uskladiščili bližje izdajnemu mestu, kar bi 
posledično zmanjšalo poti komisioniranja. Pri prenovljenem procesu uskladiščenja bi se 
zmanjšale nepotrebne manipulacije. Posledično bi se povečala produktivnost 
skladiščnega poslovanja. 
 
Prenovljen proces uskladiščenja bi zajemal samo komisioniranje opreme, brez 
nepotrebnih manipulacij. Talno uskladiščene opreme ne bi bilo potrebno prelagati in 
posledično vračati na prvotno lokacijo. Torej bi pri prenovljenem sistemu 
komisioniranja, skladiščnik opravil krajše poti. Posledično bi se zmanjšali stroški 
transporta. Prav tako bi skrajšali proces prevzema opreme in omogočili hitrejši dostop 
opreme v jami. 
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3.4 Diskusija 
V tem poglavju je potekala prenova uskladiščenja oz. komisioniranja popravljene 
opreme. Kritična analiza je nazorno pokazala, da povzroča talno uskladiščena oprema 
številne zastoje. Ugotovljeno je bilo, da je skladišče najbolj obremenjeno ob demontaži 
odkopov. Posledično se v skladišče prevzame velika količina opreme, kar spremeni 
skladiščno strategijo. Prevzeta oprema se tako uskladišči na transportnih poteh, kar 
povzroča številne nepotrebne manipulacije.  
 
Prenova je zajemala razdelitev skladišča na talno in regalno uskladiščenje. V skladišču 
smo določili potrebno število paletnih mest za uskladiščenje opreme v regalih. Prenova 
procesa uskladiščenja je prikazana s pomočjo tlorisa. Tloris skladišča prikazuje način 
talnega in regalnega uskladiščenja. V tem poglavju smo izločili materialne postavke, ki 
imajo največjo frekvenco obračanja. 
 
Za te materialne postavke smo določili mesto uskladiščenja bližje izdajnemu mestu. Na 
podlagi takšne strategije želimo odpraviti zastoje, povečati pretočnost skladišča in 
skrajšati komisionirne poti. Na podlagi razdelitve skladišča želimo odpraviti zastoje, ki 
jih povzroča skladiščenje med regali.  
 
V tem poglavju je potekala tudi primerjava komisioniranja pri obstoječem in 
prenovljenem uskladiščenju opreme. Primerjava je potekala za konkretne postavke, ki 
so uskladiščene talno in v regalih. Pri analiziranju obstoječega stanja smo izhajali iz treh 
predpostavk. Proces komisioniranja obstoječega stanja smo razdelili na tri področja: 
 proces  je možno izvesti brez prelaganja TSE; 
 proces, kjer nastopi blokada in je potrebno prelaganje TSE, vendar je TSE možno 
preložiti na najbližjo možno talno lokacijo; 
 proces, kjer nastopi blokada in je potrebno prelaganje, vendar pa TSE ni možno 
preložiti na najbližjo možno talno lokacijo in je potrebno TSE zapeljati ven iz 
skladišča. 
 
Na podlagi teh predpostavk smo ugotavljali povprečen čas, ki je potreben pri 
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 posameznem področju. Ugotovljeno je bilo, da se druga predpostavka, ki temelji na 
prelaganju pojavlja v 80 % deležu. Manjša deleža predstavljata prva in tretja 
predpostavka, ki skupaj znašata 20 %. Pri predlogu prenove smo se osredotočili na 
zmanjševanje blokad, ki jih povzroča talno uskladiščena oprema. Pri namenskem 
uskladiščenju so bile transportne poti natančno označene. Torej je imel viličar dostop do 
posamezne opreme. Glede na to, da je bilo regalno uskladiščenje ločeno od talnega, ni 
bilo zastojev. Viličar je po zaključenem komisioniranju odpremili opremo do 
prevzemnega mesta. Torej ni bilo nepotrebnih manipulacij ob zaključenem procesu 
komisioniranja. 
3.5 Analiza učinkovitosti 
Na podlagi analize bomo opredelili učinkovitost prenovljenega procesa uskladiščenja in 
komisioniranja opreme. Potekala bo tudi primerjava povprečnih časov pri obstoječem in 
prenovljenem sistemu uskladiščenja opreme. 
 
Slika 36: Opredelitev komisioniranja 
 
 
Slika 36 prikazuje proces komisioniranja pri obstoječem uskladiščenju opreme. Iz grafa 
je razvidno, da poteka proces komisioniranja na tri različne načine. V 10 % deležu 
poteka proces neovirana, saj TSE ni potrebno prelagati. 
 
Povprečni čas komisoniranja pri tem procesu znaša 11,16 min. Največji delež (80%) 
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 predstavlja komisoniranje, kjer se oprema prelaga na najbližjo možno lokacijo v 
skladišču. Kadar je potrebno prevzeti opremo, ki je uskladiščena v regalih, mora 
skladiščnik preložiti velik delež opreme. Pri tem procesu komisioniranja znaša 
povprečni čas 87,2 min. Iz slike je razvidno, da je v 10 % deležu opremo potrebno 
preložiti pred skladišče. Ta delež predstavlja primer kadar je skladišče prenapolnjeno. 
Kadar poteka v jami demontaža se v skladišče prevzame velika količina opreme. Pri 
tem nastanejo številne blokade, zaradi talno uskladiščene opreme. Pri tem skladiščnik 
del opreme preloži na najbližjo možno lokacijo v skladišču. Oprema, ki onemogoča 
dostop do želene mikrolokacije je potrebno preložiti pred skladišče. 
 
Proces prenove zajema odpravo blokad, ki ga povzroča talno uskladiščena oprema. 
Prenovljen proces komisoniranja zajema tudi namensko uskladiščenje opreme. Za vse 
postavke smo določili mesto uskladiščenja. Izločili smo talno uskladiščeno opremo, ki 
ima visoko frekvenco obračanja. 
 
Za to opremo smo namenili lokacijo STO100, ki je bližje izdajnemu mesto. Posledično 
bi se izognili nepotrebnim manipulacijam v skladišču. Analizirali smo materialne 
postavke, ki bi jih bilo smotrno uskladiščiti v regalih. Za te materialne postavke smo 
določili potrebno število paletnih mest, ki znaša 153 paletnih mest. 
 
Slika 37: Primerjava časov komisoniranja 
 
Slika 37 prikazuje primerjavo časov komisioniranja pri obstoječem in prenovljenem  
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sistemu uskladiščenja. Iz slike je razvidno, da ima prenovljen proces uskladiščenja 
najnižji povprečni čas komisoniranja, ki znaša 8,8 min. Ostali časi se navezujejo na 
obstoječi proces uskladiščenja. Pri obstoječem uskladiščenju poteka proces 
komisoniranja v različnih deležih. Kadar opreme v skladišču ni potrebno prelagati 
zajema povprečni čas komisiniranja 11,6 min. Odstopanje med tem časom in 
povprečnim časom pri prenovljenem sistemu je izredno nizko, vendar se proces 
komisioniranja brez prelaganja TSE pojavlja le v 10 % deležu. Največ stroškov 
povzroča prelaganje opreme na najbližjo možno lokacijo, ki se pojavlja v 80 % deležu.  
Iz slike je razvidno, da znaša povprečni čas pri prelaganju na najbližjo možno lokacijo 
87,2 min. Obstoječi proces skladiščenja zajema tudi področje, kadar je skladišče 
prenapolnjeno. Pri tem je potrebno prelaganje, vendar pa TSE ni možno preložiti na 
najbližjo možno talno lokacijo in je potrebno TSE zapeljati ven iz skladišča. Pri tem 
znaša povprečni čas komisioniranja 166,6 min. 
 
Na podlagi reorganizacije uskladiščenja opreme smo zmanjšali delež prelaganja opreme 
v skladišču. Prav tako smo dosegli krajši povprečni čas komisoniranja, ki znaša 8, 8 
min. Na podlagi spremembe skladiščne strategije smo zmanjšali število nepotrebnih 
manipulacij, ki so povzročale visoke stroške.  Proces prenove zajema različna področja. 
 
Razdelitev skladišča na talno in regalno uskladiščenje opreme 
 
Skladišče popravljene opreme II ima dimenzijo 33000 mm x 20 000 mm. Skladišče je 
razdeljeno  na dva ne pregrajena, navidezna prostora, in sicer zahodni in vzhodni del. 
Skladiščni regali so razporejeni po obrobju skladišča. Zalogovna zmogljivost 
skladiščnih regalov obstoječega sistema  znaša 114 TSE. Obstoječi sistem skladiščenja 
povzroča številne blokade  pri procesu komisoniranja in številne nepotrebne 
manipulacije. Prenova procesa  zajema razdelitev skladišča na talno in regalno 
uskladiščenje. Zahodni del skladišča smo namenili talnemu uskladiščenju opreme. Na 
vzhodni del skladišča smo postavili skladiščne regale. 
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Slika 38: Razdelitev skladišča na talno in regalno uskladiščenje 
 
       19480 mm                                       13520  mm       
33 000 mm 
 
Slika 38 prikazuje razdelitev Skladišča popravljene opreme na talno in regalno 
uskladiščenje. Površina za talno uskladiščenje zajema večje območje in znaša 19480 
mm. Na podlagi razdelitve skladišča na talno in regalno uskladiščenje smo odpravili 
uskladiščenje med regali. Posledično smo odpravili nepotrebne manipulacije, zaradi 
premeščanja talno uskladiščene opreme. Vzhodno območje smo namenili skladiščnim 
regalom, ki zajemajo 7 regalnih oken v vodoravni smeri.  
 
Določitev transportnih poti in odlagalnih mest za talno uskladiščenje opreme 
 
Prenova procesa komisioniranja zajema tudi določitev transportnih poti in odlagalnih 
mest za talno uskladiščenje opreme. V skladišču popravljene opreme uporabljajo viličar  
LINDE H 40 D. Potrebna širina regalnega hodnika za omenjeni viličar znaša 4355 mm. 
Na podlagi te širine smo določili transportne poti med skladiščnimi regali in talno 
uskladiščeno opremo. Z natančno določitvijo transportnih poti smo želimo odpraviti 
odlaganje opreme na transportnih poteh, ki povzročajo številne blokade. Poleg 
transportnih poti smo določili mesto odlaganja za posamezno opremo. Oprema, ki je  
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težja od 4000 kg smo uskladiščili talno. Za to opremo smo določili mesto uskladiščenja. 
Razporeditev opreme glede na stopnjo frekvence obračanja 
 
Magistrsko delo zajema tudi razdelitev opreme glede na frekvenco obračanja. Z 
razporeditvijo opreme po stopnji obračanja smo želeli odpraviti nepotrebne 
manipulacije, ki jih skladiščnik opravi pri prelaganju opreme. Določili smo ključne 
postavke, ki so imele največjo frekvenco obračanja. Te postavke je smotrno uskladiščiti 
na lokaciji STO100. Postavke, ki imajo visoko frekvenco obračanja je smotrno 
uskladišči bližje izdajnemu mestu. Posledično bi se skrajšale komisonirne poti in stroški 
skladiščenja opreme. Na podlagi analiziranja je bilo ugotovljeno, da določene postavke 
v letu 2010 niso imele gibanja. Te postavke bi uskladiščili na lokaciji STO200, ki se 
nahaja v ozadju skladišča. Analiza delovnih nalogov je prikazala neenakomerno gibanje 
prevzemov in izdaj opreme. Neenakomerno gibanje opreme in velik prevzem v 
določenih mesecih predstavlja veliko obremenitev za skladišče. Prevzemi in izdaje 
opreme v skladišču se navezujejo na proizvodnjo premoga. 
 
Kadar v jami poteka demontaža odkopa, v skladišče prevzamejo veliko količino 
opreme. Izdaja opreme je odvisna od poteka montaže v jami. Izdaja velike količine 
opreme iz skladišča se odvija, kadar v jami poteka montaža odkopa. Na podlagi 
razporeditve opreme po frekvenci obračanja bi procese prevzema in izdaj izboljšali, saj 
bi odpravili številne zastoje. Oprema, ki ima visoko frekvenco obračanja: 
 STOJKA 220/180X 875   DB; T 95690912000000 (št. postavke 585475); 
 ENOTA KRMIL.EL.HIDR. DBT; 9,62802E+13 (št. postavke 589842); 
 STOJKA 224/170/140X1555 (št. postavke 617751);  
 CILINDER 180/100X465 DBT (št. postavke 617752). 
 STOJKA 220/180X 875   DB; T 95690912000000 (št. postavke 585475); 
 CILINDER 180/100X 465; DBT 95742702000000 (št. postavke 5854799. 
 
Določitev potrebnega števila paletnih mest  
 
Analiza delovnih nalogov  zajema 115 materialnih postavk, ki se nahajajo v skladišču 
popravljene oprem II. Na podlagi analiziranja smo ugotovili, da imajo določene 
postavke talno in regalno lokacijo uskladiščenja. Za to skupino materialnih postavk smo 
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določili potrebno število paletnih mest za uskladiščenje v regalih. Skladiščne regale smo 
postavili  na vzhodni del skladišča. Analiza je pokazala, da v skladišču potrebujemo 153 
paletnih mest za uskladiščenje opreme v regalih. S postavitvijo skladiščnih regalov bi se 
zmanjšala količina talno uskladiščene opreme. Prav tako bi odpravili uskladiščenje 
opreme med skladiščnimi regali. Natančno določene transportne poti bi omogočile 
neoviran dostop viličarja do posamezne mikrolokacije v skladiščnem regalu.  
 
Določitev potrebnega števila paletnih mest za opreme z visoko frekvenco obračanja 
 
Magistrsko delo zajema tudi prenovo  uskladiščenja zahodnega dela skladišča za talno 
uskladiščeno opremo. Na podlagi izračunov je bilo ugotovljeno, da potrebujemo za 
opremo z visoko stopnjo obračanja 50 paletnih mest. Na lokacijo STO100 smo 
uskladiščili te TSE. Na levem in desnem predelu skladišča bi uskladiščili po 25 paletnih 
mest. V ozadje skladišča bi uskladiščili opremo, za katero je značilna nizka frekvenca 
obračanja. 
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ZAKLJUČEK 
Ocena in vrednotenje uspešnosti rešitve problema 
V magistrskem delu smo obravnavali popravljeno opremo v Skladišču popravljene 
opreme II. Na podlagi analiziranja materialnih postavk iz leta 2010 smo predlagali 
prenovo uskladiščenja opreme, ki je posledično vplivala na proces komisioniranja 
opreme. Prenova uskladiščenja je zajemala delitev skladišča na talno in regalno 
uskladiščenje opreme. Na podlagi takšnega uskladiščenja smo odpravili zastoje, ki jih je 
povzročala talno uskladiščena oprema med regali. Prenova je zajemala natančno 
določitev transportnih poti. Prav tako smo določili potrebno število paletnih mest za 
talno uskladiščenje. Analiza potrebnega števila paletnih mest je potekala za materialne 
postavke, ki so imele talno in regalno uskladiščenje. Ugotovili smo, da v Skladišču 
popravljene opreme potrebujejo 153 paletnih mest za uskladiščenje opreme v regalih. 
Na zmanjšanje komisionirnih poti je vplivalo tudi uskladiščenje materialnih postavk 
glede na frekvenco obračanja. Na podlagi raziskovanja smo potrdili domnevo, da 
razporeditev opreme glede na frekvenco obračanja, omogoča zmanjšanje obsega 
stroškov manipulacij z blagom. Analiza frekvence obračanja je potekala za talno in 
regalno uskladiščeno opremo. Za postavke, ki imajo visoko frekvenco obračanja, smo 
določili mesto uskladiščenja bližje izdajnemu mestu. Za to opremo bi potrebovali 50 
paletnih mest. Te TSE bi postavili na zahodni del skladišča v bližino prevzemnega 
mesta. Na podlagi raziskovanja je bilo ugotovljeno, da določena oprema v celotnem letu 
ni imela gibanja. To opremo bi uskladiščili na lokaciji STO200, v ozadje skladišča. 
Natančna določitev transportnih poti ima velik vpliv na tok materiala v skladišču. Pri 
prenovljenem sistemu uskladiščenja opreme ne bi bilo potrebno uskladiščevati na 
transportnih poteh.  
 
Na podlagi raziskovanja smo potrdili predpostavko, da dobra organizacija skladiščenja 
lahko skrajša čas manipulacij in posledično izboljša produktivnost skladišča. To 
predpostavko smo potrdili na podlagi primerjave učinkovitosti komisioniranja pri 
obstoječem in prenovljenem uskladiščenju opreme. 
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Talno uskladiščena oprema povzroča številne zastoje. Skladiščniki pri komisioniranju 
pogosto prelagajo opremo, kar posledično podaljšuje poti in čas komisioniranja v 
skladišču. Pri določitvi procesa komisioniranja smo izhajali iz treh predpostavk: 
 proces  je možno izvesti brez prelaganja TSE; 
 proces, kjer nastopi blokada in je potrebno prelaganje TSE, vendar je TSE možno 
preložiti na najbližjo možno talno lokacijo; 
 proces, kjer nastopi blokada in je potrebno prelaganje, vendar pa TSE ni možno 
preložiti na najbližjo možno talno lokacijo in je potrebno TSE zapeljati ven iz 
skladišča. 
 
Ugotovljeno je bilo, da v 10 % deležu poteka proces komisioniranja brez prelaganja 
TSE in pri tem procesu znaša povprečni čas komisioniranja 11,6 min. Največji delež 
predstavlja prelaganje TSE, zaradi talno uskladiščene opreme. Pri prelaganju TSE 
porabi viličar povprečno 87 min. Proces, kjer nastopi blokada in je potrebno prelaganje 
TSE, vendar je TSE možno preložiti na najbližjo možno talno lokacijo se pojavlja v 80 
% deležu. Na podlagi izračuna smo določili povprečni čas enojnega delovnega cikla pri 
prenovljenem uskladiščenju opreme. Povprečni čas enojnega delovnega cikla znaša 8, 8 
min. Pri prenovljenem procesu uskladiščenja bi se izognili prelaganju opreme, ki je 
talno uskladiščena. Primerjali smo čas komisioniranja opreme, ki je uskladiščena v 
regalih. Na podlagi izračuna smo ugotovili, da se je čas komisioniranja zmanjšal za 78, 
4 min. Ugotovljeno je bilo, da bi komisioniranje potekalo brez večjih zastojev, saj bi 
ločili talno in regalno uskladiščenje opreme. Dosedanji način je zajemal naključno 
uskladiščenje opreme, kar je imelo številne negativne posledice. Pri namenskem 
uskladiščenju bi imela vsaka materialna postavka svoje mesto uskladiščenja. Določili 
smo potrebno število paletnih mest v skladišču, ki znaša 153 TSE. Torej bi se delež 
talno uskladiščene opreme zmanjšal in posledično tudi zastoji. 
  
Daljši čas komisioniranja obstoječega komisioniranja blaga povzročajo tudi neoznačena 
odlagalna mesta. Pri prevzemu velike količine opreme, skladiščnik opremo uskladišči 
po naključju. Strategija uskladiščenja se ob prevzemu velike količine opreme 
popolnoma spremeni. Med pomanjkljivosti sodijo tudi nedefinirane transportne poti. 
Glede na to, da je oprema naključno uskladiščena, se posledično transportne poti 
prilagajajo trenutnemu načinu uskladiščenja. 
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Skladiščnik po občutku uskladišči opremo na mikrolokaciji, ki je na razpolago. Prenova 
uskladiščenja opreme zajema natančno definiranje odlagalnih mest za talno 
uskladiščeno opreme.  Prav tako smo določili transportne poti, kar bi odpravilo številne 
zastoje v skladišču. Za talno uskladiščeno opremo bi natančno definirali mesto 
uskladiščenja. Natančno določene transportne poti in mesto uskladiščenja bi odpravilo 
številne zastoje v skladišču popravljene opreme. Posledično bi se skrajšal čas odpreme 
blaga v jamo. Na podlagi določitve mesta uskladiščenja smo potrdili predpostavko, da 
ima dobra organizacija skladiščenja blaga pomemben vpliv na poslovno uspešnost kot 
tudi na kakovost poslovanja podjetja. 
 
Pogoji za uvedbo rešitve 
 
V magistrskem delu smo predlagali reorganizacijo uskladiščenja opreme. Za 
vzpostavitev takšnega vodenja materialnih postavk je potrebno izpolniti določene 
pogoje.  
 osredotočiti se je potrebno na talne označbe za uskladiščenje opreme in natančno 
izrisati transportne poti v skladišču; 
 skladiščne delavce je potrebno poučiti o prenovljeni strategiji, ki je drugačna od 
naključnega uskladiščenja opreme; 
 za prenovo komisioniranja je potrebno natančno določiti odlagalna mesta 
uskladiščenja, ki je predpogoj za učinkovito preoblikovanje materialnega toka v 
Skladišču popravljene opreme II.  Potrebno je označiti regalna mesta, ki smo jih 
dodali v obstoječi sistem skladiščenja. V raziskavi je bilo ugotovljeno, da v 
Skladišču popravljene opreme potrebujemo 153 paletnih mest. Torej je potrebno 
izvesti nakup regalne konstrukcije. Za potrebo uskladiščevanja popravljene opreme 
je smotrno ohraniti obstoječo dimenzijo regalne konstrukcije; 
 predlog prenove je zajemal razporeditev oz. uskladiščenje opreme glede na 
frekvenco obračanja. Opremo, ki je imela v letu 2010 visoko frekvenco obračanja, je 
smotrno uskladiščiti bližje izdajnemu mestu. Torej bi bilo potrebno izločiti  
materialne postavke, jih natančno popisati, določiti talne označbe za to skupino 
opreme in jih uskladiščiti na to območje. 
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Možnost nadaljnjega razvoja 
 
V Premogovniku Velenje, d.d. uporabljajo informacijski sistem MFG/PRO, ki ima 
številne prednosti, saj omogoča pregled nad celovitostjo poslovanja znotraj 
posameznega področja (nabave, proizvodnje, kontrolinga). Uporaba ročnih terminalov 
omogoča natančno sledenje velike količine artiklov, hitro in zanesljivo inventuro, 
nadzor vhodnih in izhodnih materialov ter ažurne in točne informacije. Uporabljajo 
brezžične čitalce, ki omogočajo skladiščniku prosto gibanje po skladišču. Programska 
oprema za mobilne terminale je povezana s poslovnim informacijskim sistemom 
MFG/PRO. Nadgradnja vodenja materialnih postavk se nanaša na določitev teže in 
dimenzij za vse materialne postavke. Na podlagi teh podatkov bi lažje načrtovali 
razporeditev blaga v posameznih skladiščih. V prihodnosti bi se bilo smotrno 
osredotočiti na načrtovanje uskladiščenja in komisioniranja blaga. Na področju sledenja 
in nadzora nad količino posameznih postavk imajo v podjetju natančen nadzor. 
 
V skladišču popravljene opreme II bi se bilo smotrno osredotočiti na reorganizacijo 
skladiščnih regalov, razporeditve opreme glede na frekvenco obračanja in natančno 
določitev odlagalnih mest, kar bi zmanjšalo stroške skladiščnega poslovanja. Tok 
materiala je potrebno skrbno načrtovati, saj ima velik vpliv na uspešnost vodenja 
materialnih postavk.  
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